Im nächsten Heft: 


Über die Lehr- und Forschungsarbeiten der 
Ingenieur-Fachschule für Chemie „Justus von 
Liebig“, Magdeburg, berichten wir in Heft 6/1962 
in einer Bildreportage. 
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Bodenflächenband und Streugabelrollen vom 
VEB Fortschritt Erntebergungsmaschinen in 
Neustadt und zahlreiche andere moderne 
Landmaschinen stellen wir im nächsten Heft in 
Wort und Bild vor. Diese Zusammenstellung 
von Erzeugnissen unserer Landmaschinen- 
technik ist eine gute Ergänzung unserer kürz- 
lich begonnenen Serie. 
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ZUM TITELBILD 


Schnelle Mittelstrecken-Verkehrsflug- 
zeuge mit TL- oder PTL-Triebwerken 
sind beiden Fluggesellschaften der 
sozialistischen Länder im Einsatz. 
Flugzeuge wie die Tu-104 oder Il-18 
fliegen täglich mit Passagieren oder 
Fracht von Freundesiand zu Freun- 
desland. Immer dichter wird das 
Flugverkehrsnetz unserer Stoaten, 
immer größer die Anzahl der ein- 
gesetzten Flugzeuge, immer groß- 
zügiger und moderner wird aber auch 
der Ausbau der Flughafenaonlogen. 
Die neuen Einrichtungen ouf dem 
schon heute den Anforderungen des 
europäischen Luftverkehrs gerecht 
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werdenden Flughafen Berlin-Schöne- 
feld sind ein Beispiel für viele. 


Doch nicht nur auf dem Gebiet des 
Luftverkehrs zeigt sich die fürsor- 
gende Hand unseres Arbeiter-und- 
Bauern-Staates. Vielseitig wie das 
Leben selbst sind die Aufgaben, die 
die Bürger unserer Republik, allen 
voran die Arbeiter, anpacken und 
lösen. Deshalb soll das vorliegende 
Heft aus Anlaß des internationalen 
Kompftages der Arbeiterklasse mit 
seinem Schwerpunkt von dem Leben 
und den Erfolgen in unserer Republik 
berichten, 


Moderne Sprengölanlage 


Schönebeck. Deutsche und polnische 
Fachleute des Sprengstoffwesens schufen 
in sozialistischer Gemeinschoftsarbeit im 
Sprengstoffwerk Schönebeck eine moderne 
Anlage zur Produktion von Sprengöäl, die 
bereits in Betrieb genommen werden 
konnte. Dos DI wird zur Herstellung von 
Sprengstoffen für den Bergbau benötigt. 
Die neue Anlage hot bei einem ge-, 
ringeren Arbeitskräfteaufwond eine 
wesentlich höhere Leistung als die noch 
einem verolteten System orbeitende 
Anlage. Außerdem gewährleistet sie den 
Arbeitern einen wirksameren Schutz. Die 
neue Sprengälfobrik kann den Bedarf 
des Schönebecker Großbetriebes voll 
decken. 


Vollautomatische Lohnberechnung 


Senftenberg. Lochkartenmaschinen aus 
dem VEB Büromaschinenwerk Sömmerda 
übernahmen vor kurzem erstmalig die 
Rechenoperationen bei der Lohnobrech- 


TECHNISCHE 


Industrielles Fernsehen in 
Rüdersdorf 


Rüdersdorf. 16 weitere Fernbeobachtungs- 
anlagen werden noch in diesem Jahr im 
Kalkwerk und in den Zementwerken des 
Rüdersdorfer Boustoffkombinates in 
Betrieb genommen. Damit setzt dieser 
größte Baustoffbetrieb der DDR sein vor 
zweieinhalb Jahren begonnenes Pro- 
gramm zur Einführung des wissenschaft- 
lich-technischen Fortschritts durch das 
industrielle Fernsehen mit Erfolg fort. 
Bereits im vergangenen Jahr wurden on 
der Anloge 3 im Tiefbau zwölf Fern- 
sehkameros eingebout, wodurch 23 
Arbeitskräfte anderweitig eingesetzt wer- 
den konnten, Daraus ergeben sich jähr- 
lich 170 000 DM Einsparungen an Lohn- 


kosten. 

N 

Grandioses Bauprogramm 

Moskau. Hunderte großer Industrie- 


objekte, darunter vier Hoch- und sieben 
Siemens-Martin-Öfen, fünf Walzstroßen, 


Monatsschau 


nung im Kombinat „Schwarze Pumpe". 
Dodurch wird die Hälfte der bisher not- 
wendigen Mitorbeiter des Lohnbüros für 
andere Arbeiten frei. Eine entsprechende 
vollautomatische Brutto-Netto-Lohnrech- 
nungsmethode, die der komplizierten 
Lohnobrechnung im Braunkohlenbergbou 
völlig gerecht wird, war zuvor in sozio- 
listischer Gemeinschaftsorbeit in der zen- 
trolen Rechenstation beim Kombinat ent- 
wickelt worden, 


Bodenschätze in Vietnam 


Hanoi. Auf dem Gebiet der Demokrati- 
schen Republik Vietnam sind seit Jahres- 
beginn weitere Vorkommen von Eisen- 
erz, Gold, Kupfer und Kohle gefunden 
worden. Im vergangenen Jahr hoben hier 
geologische Expeditionen mehr als 100 
Vorkommen von Bodenschätzen gefunden 
und Doten für die Zusammenstellung 
einer geologischen Karte der Republik 
gesammelt, 


Eisenbahnschienen für Indien 


Neu Delhi. Die Sowjetunion wird 
60000 t Eisenbahnschienen an Indien 
liefern, die dringend zur Ausbesserung 
des indischen Eisenbahnnetzes benötigt 
werden. 20 000 t davon sind bereits nach 
Indien unterwegs. Weitere Lieferungen 
von Eisenbahnschienen hat Indien mit 
Polen, der ČSSR und Jugoslawien verein- 
bart. Indien hatte sich an diese Staaten 
gewandt, weil Indien nicht imstande ist, 
die benötigten Mengen aus der eigenen 
Produktion bereitzustellen. 


ocht Koksofenbatterien, werden in der 
Sowjetunion im Laufe des Jahres neu in 
Betrieb genommen, schreibt die „Prowdo". 
An mehr als 100 000 Bauten wird zur Zeit 
georbeitet. Die Produktionskopozität der 
Eisenerzbergwerke, wird 1962 um mehr 
ols 34 Millionen Tonnen, die Leistung der 
Kraftwerke um 8,9 Millionen Kilowatt, die 
der Zementfobriken um fast acht Millio- 
nen Tonnen steigen. Von 1951 bis 1960 
stiegen die Investitionen in der UdSSR 
um 331 Prozent, in den USA dagegen nur 
um 22 Prozent. 


Rohrschraubstock mit zwei Spann- 
backen k 


Zeulenroda. Ein interessanter Rohr- 
schraubstock mit einem Spannbereich von 
6 bis 48 mm wird von der Firma Görler- 
Sponnzeuge, Zeulenroda in Thüringen, 
hergestellt. Das zu bearbeitende Rohr 
bzw. ein anderes Werkstück wird in die 
untere geöffnete Backe eingelegt, durch 
die Kipphebelvorrichtung blitzartig noch 
oben geschwenkt und zum Festspannen 
die obere Bocke durch die Druckspindel 
betätigt. Zum Spannen und Lösen wer- 
den nur % bis % Spindelumdrehungen 


benötigt. Dos zeitraubende Auf- und 
Zudrehen der Spindel beim Werkstück- 
wedisel entfällt. Die Kipphebelvorrich- 


tung ist mechanisch gut durchdacht und 
bietet Gewöhr für einwandfreien Betrieb. 


Vierte Produktionslinie eingeweiht 
Sofia, Im Zementwerk „Wilhelm Pieck“ bei 
Wroza in Bulgarien wurde kürzlich die 


vierte technologische Linie feierlich in 
Betrieb genommen. Die Fertigstellung 
erfolgte sechs Monate vor dem ursprüng- 
lich geplonten Termin, 


Die nach modernsten technischen Er- 
kenntnissen errichtete Zementfabrik ist 
mit Maschinen und Ausrüstungen aus der 
Deutschen Demokratischen Republik aus- 
gestattet und mit Unterstützung von 
Spezialisten der DDR entstanden, Nach 
Inbetriebnahme der vierten Linie wird das 
Werk der bulgarischen Volkswirtschaft 
jöhrlich 800 000 Tonnen Zement zur Ver- 
fügung stellen. 


Grubenlampe mit Leuchtstoff- 
röhren 


Budapest. Die Budopester Fabrik für 
Schweißopporote erzeugt eine neue Luft- 
turbinen-Grubenlompe für Leuchtstoff- 
röhren. Die neuartige Lampe ist schlag- 
wettersicher, ihr Luftverbrauch ist um etwa 
20 Prozent geringer als bei den früheren 
Grubenlampen, ihre Lichtstärke hingegen 
beträgt etwa das Dreifache derselben. 
Diese Lampe eignet sich daher vorzüg- 
ilch für die zeitgemöße Beleuchtung der 
Arbeitsplätze in den Gruben. 


Kapsel-Turbine statt Kraftwerks- 
gebäude 
Charkow. Das technische Projekt einer 


Turbine vom Kapsel-Typus mit einer 
Leistung von 16800 kW ist von ukraini- 
schen Fachleuten entworfen worden, Die 
Turbine soll zusammen mit dem Strom- 
generotor von einer metallischen Kapsel 
von mehr als sechs Meter Durchmesser 
umgeben und in den Eisenbetondamm 
des Kiewer Kroftwerks montiert werden, 
das am Dnepr im Bau ist. 


Eine solche eigenartige Konstruktion von 
Energie - Erzeugungsmoschinen, die für 
Wosserläufe mit schwochem Gefölle be- 
stimmt sind, erfordert kein Gebäude für 
einen Maschinensoal., Diese Kapsel-Tur- 
bine, eine Konstruktion von Ingenieuren 
des Charkower Turbinenwerkes, wird eine 
der größten der Welt sein. 


Mit dem Hubschrauber zur Messe 


Brno. Mit dem Hubschrauber wird mon 
bald auf dem Doch des 52 Meter hohen 
Hotels landen können, dessen Bau jetzt 
im Stadtzentrum von Brno begonnen 
wurde. Der fünfzehnstöckige Eisenbeton- 
bau wird schon im Jahre 1963 bis zu 
680 Gäste beherbergen, Eine Klimaonlage 
sorgt sowohl für eine ständig ousge- 
glichene Temperatur als auch für Frisch- 
luft. 


Mehr Salz für die Sodaindustrie 


Bukarest. Für rund 60 Prozent der in d'e- 
sem Jahr geplanten Solzproduktion in der 
rumönlischen Volksrepublik werden die 
Rohstoffe durch moderne Aussolsverfahren 
gewonnen. Gegenwärtig sind im Solz- 
gebiet von Oma Mures vier neue Sonden 
im Bau, die eine Tiefe von mehr als 
1109 Metern erreichen und die Belieferung 
des Chemiekombinats von Borzesti mit 
Salzsole, dem wichtigsten Rohstoff für 
die. Sodoindustrie, verdoppeln werden. 


W. Richter sprach mit 


Herrn Prof. Dr, Wolfgang Küntscher, Direktor des Eisen- 


Forschungsinstitutes der VVB Stahl- und Walzwerke 


Herr Prof. Dr. Küntscher, der in diesem Monat sein 
60, Lebensjahr vollendet, konnte im Jahre 1925 auf 
Grund der Lösung der Jahrespreisaufgabe mit seiner 
als Diplomarbeit anerkannten Arbeit „Die festen 
Lösungen, ihr Wesen und ihre allgemeine Be- 
deutung“ das Studium bereits nach sechs Semestern 
abschließen. Im 7. und 8. Semester fertigte er seine 
Doktorarbeit mit dem Thema „Der Einfluß verschie- 
dener Mittel beim Glühen des Stahles“ an. 

Prof. Dr. Küntscher leistete von Beginn seiner Tätig- 
keit an bis heute zahlreiche Entwicklungsarbeiten 
von grundsätzlicher Bedeutung. Besonders hervor- 
gehoben seien die Hochdruckstähle, insbesondere der 
ferritische warmfeste Spitzenstahl N 10, der noch 
heute, nach 30 Jahren, mit der gleichen Zusammen- 
setzung in der Sowjetunion, in Amerika wie in allen 
stahlerzeugenden Ländern der Welt als ökonomisch- 
ster Stahl für Temperaturen bis 580 °C zum Beispiel 
bei Gasturbinenhochdruckanlagen verwendet wird. 
Zahlreiche Auszeichnungen wie der Nationalpreis 
1953, der Vaterländische Verdienstorden in Silber 1954 
und die auf Grund seiner beratenden Tätigkeitin der 
Volksrepublik China 1958 verliehene „Aufbaumedaille 
Be-man“ sowie die 1959 verliehene „Chinesische 
Freundschaftsmedaille“ zeugen von der großen An- 
erkennung, die Professor Küntschers Leistungen im 
In- und Ausland genießen. Seit 1960 ist Prof. Dr. 
Wolfgang Küntscher Direktor des Eisen-Forschungs- 
instituts Hennigsdorf bei Berlin. 


Die Redaktion „Jugend und Technik“ beglückwünscht 
im Namen ihrer Leser Herrn Prof. Dr. Wolfgang 
Küntscher zur Vollendung seines 60. Lebensjahres 
und wünscht ihm noch recht große Erfolge zur 


weiteren schnellen Entwicklung der Schwarz- 
metallurgie. 
Frage: Der Stahl hat bei allen unseren Bau- und 


Automatisierungsvorhaben heute noch eine große 
Bedeutung. Wie stellen Sie sich, Herr Professor 
Küntscher, die Zukunft auf Ihrem Arbeitsgeblet in 
20 bis 50 Jahren vor? 


Antwort: In den letzten Jahrzehnten hat sich die 
Weltstahlproduktion etwa alle 25 Jahre verdoppelt. 
Dies bedeutet natürlich ein außerordentlich starkes 
Anwachsen der Produktion. Dabei verschiebt sich 
das Verhältnis der Entwicklung in seiner Geschwin- 
digkeit entscheidend auf die sozialistischen Länder. 


.Wir wissen vom XXII.. Parteitag der KPdSU, daß 


die Sowjetunion sich zum Ziel gesetzt hat, in kurzer 
Zeit auf eine Jahreserzeugung von 250...300 Mill. 
Tonnen zu kommen. Das entspricht etwa der heutigen 
gesamten Weltstahlproduktion. 


Dieses Ziel wird erreicht werden durch Vergrößerung 
der Ofeneinheiten. Die Sowjetunion verfügt heute 
schon über die größten Hochöfen der Welt, wobei sie 


‚in der Vergangenheit in wenigen Jahren eine Ver- 


größerung auf die doppelte Leistung durchgeführt 
hat. 4 

Bei dieser Entwicklung bekommt der Konverter- 
prozeß steigende Bedeutung. Schon heute werden 
Konvertereinheiten mit Leistungen von etwa 300 th 
geplant. Derartige Einheiten arbeiten in Kombi- 
nation zu großen Werkseinheiten mit einer Jahres- 
produktion von 10 Mill. Tonnen und mehr um ein- 
Vielfaches wirtschaftlicher als die heutigen Einheiten. 
Die Sauerstoffmetallurgie bekommt dabei größte Be- 
deutung. ‚ 

Neben dieser Entwicklung läuft die Entwicklung der 
Qualität. Der Stahl von morgen wird ein Vielfaches 
mehr leisten müssen als der Stahl von heute, Die 
hochfesten und ultrafesten Stähle, die heute zu- 
nächst erst in einem bes:heidenen Prozentsatz in 
Anwendung sind, werden in wenigen Jahrzehnten 
Einsatz als Großbaustähle finden. Für hoch- 
beanspruchte Maschinen bekommt dabei die Va- 
kuum-Metallurgie, vor allen Dingen auch die Elek- 
tronenstrahl-Metallurgie, wie sie in der DDR von 
Prof. von Ardenne zur Zeit entwickelt wird, größte 
Bedeutung. ; 

Diese Verfahren zeigen, wie der Physiker seine Er- 
kenntnisse auf dem Stahlgebiet in die moderne Tech- 
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VEB DEUTSCHER VERLAG DER WISSENSCHAFTEN 


Bis zum Zusammenbruch der Hochkonjunktur von 
1929 verbreiteten die kapitalistischen Theoretiker der 
USA die Auffassung, es sei gelungen, den Kapitalis- 
mus zu organisieren, Dabei verschmolzen die Erinne- 
rungen an die tatsächliche Organisiertheit des Kriegs- 
kapitalismus mit der Erfahrung der starken Produk- 
tionssteigerung im Einzelbetrieb durch eine Kette 
von Rationalisierungsmaßnahmen. Die sozialdemo- 
kratischen Parteien schlossen sich dieser Meinung 
an. Obwohl inzwischen durch die Oktoberrevolution 
der erste Einbruch in die Kette der kapitalistischen 
Staaten erfolgt war, behaupteten führende Theoreti- 
ker der Bourgeoisie und der Sozialdemokratie, durch 
die Anwendung neuer technischer Mittel in der Pro- 
duktion, mittels Konjunkturforschungsinstituten und 
Eingreifen des überlieferten bürgerlichen Staats- 
apparates entscheidende soziale Veränderungen her- 
beiführen zu können. Die Existenz der Sowjetunion, 
die Erfahrungen der kapitalistischen Krisen und des 
-imperialistischen Krieges der Vergangenheit brach- 
ten zur gleichen Zeit einen skeptischen Unterton in 

die bürgerliche Ideologie, Technischer Überschwang 


4 


nik überleitet und so zu Verfahren Anlaß gibt, die 
mit sehr hohen Temperaturen und sehr großen Ge- 
schwindigkeiten arbeiten können. Darin liegen die 
Leistungen der Zukunft. 

Frage: Welchen Beitrag leisten die Institute der DDR 
zur Verwirklichung dieser Ziele? 

Antwort: Unsere Institute in der DDR arbeiten auf 
dem Stahlgebiet in ähnlicher Richtung, wobei natur- 
gemäß der Schwerpunkt unserer Arbeiten auf be- 
stimmten, für uns besonders wertvollen Teilgebieten 
liegt. 

Pionierarbeiten im Weltmaßstab stellen dabei, wie 
schon zuvor erwähnt, die Entwicklungsarbeiten am 
Elektronenstrahl-Mehrkammerofen des Herrn Prof. 
von Ardenne dar. 


ging einher mit Kulturpessimismus, der vom Unter- 
gang des Abendlandes faselte und die Technik anzu- 


greifen begann. Beide Tendenzen haben sich nach 
dem zweiten Weltkrieg erhalten und verstärkt. Es ent- 


standen das sozialistische Lager und der sözlalistische 


Weltmarkt. Die neuen technischen Mittel wurden 


glorifiziert und als grauenhafte Vision zukünftiger 


Geschehnisse empfunden. Die Sachlichkeit in der 


Auffassung der Automatisierungsprobleme in der 


kapitalistischen Industrie selbst und bei den eng mit 
ihr verbundenen Managern kommt nicht von un- 


gefähr. Im Konkurrenzkampf macht sich die Erhö- i 


hung der technischen Zusammensetzung des Kapitals. 
unbedingt erforderlich. Die Drohung innerer Klassen- 
konflikte besteht auch dann latent, wenn durch das 
Vorhandensein einer größeren Arbeiteraristokratie, 


durch polizeiliche Unterdrückung und einen funk- 


tionsfähigen Beeinflussungsapparat die Ausbildung 
proletarischen Klassenbewußtseins vorüber- 


eines 
gehend gedämpft wird. j 
Die Bourgeoisie der USA hat ein Interesse daran, 
die künftige innere Entwicklung der amerikanischen 
Ökonomie als harmonisch und evolutionär hinzu- 
stellen. Sie benutzt das natürliche Interesse an mo- 
derner Technik, um von der allgemeinen Perspck- 
tive des Kapitalismus abzulenken. Auch als sterben- 
der Kapitalismus existiert der Imperialismus nur 
durch ständige Revolutionierung seiner technischen 
Grundlage. Die Automatisierung von Teilen der Pro- 
duktion und einzelnen Produktionszweigen ist eine 


y 


solche Revolutionierung. Sie ist es nicht minder wie 


birne, die Einführung der Elektrizität in den Produk- 
tionsprozeß und die massenhafte Einführung von 
Fließarbeit, Die technische Revolutionierung bedeutet 
jedoch eine andere Ebene als die Revolutionierung 
der gesamten Gesellschaft, Die Ablösung des kapi- 
talistischen Privateigentums ist nicht von den Ver- 
änderungen des technischen Produktionsapparates 
der bürgerlichen Gesellschaft abhängig. Trotzdem 
wirkt aber die technische Revolutionierung auf die“ 
Veränderung der Klassenbeziehungen innerhalb der 
bürgerlichen Gesellschaft ein. Wenn die Automati- 
sierung Arbeiter freisetzt, wird das Auftreten akuter 
Klassenkämpfe gefördert. Der Bankrott von Unter- 
nehmern, die durch den kleineren Umfang ihres 
Kapitals mit der technischen Entwicklung nicht 
Schritt halten können, wirkt in gleicher Richtung. 


(Auszug). 


Wir haben auch schon recht erfreuliche Erfolge auf 
dem Gebiet der Wärmebehandlung zu verzeichnen, 
durch die es möglich wird, Stähle ohne besonderen 
Legierungsaufwand hochwertig herzustellen. Das 
9. Plenum stellte uns die Aufgabe, Stähle mit 
80 kp/jmm? Streckgrenze zu entwickeln, während 
die heutigen Großbaustähle im Durchschnitt nur bei 
25 kp/mm? Streckgrenze liegen und wir zur Zeit mit 
einem relativ noch sehr kleinen Prozentsatz von 
Stählen mit etwa 36 kp/mm? Streckgrenze für 
Spitzenkonstruktionen arbeiten. 

Natürlich stellt auch die moderne Raumschiffahrt 
den Metallurgen außerordentlich interessante Auf- 
gaben hinsichtlich der Temperaturbeständigkeit der 
Werkstoffe. 2 


‚die Verbesserung der Dampfmaschine, der Übergang ri 
` vom Puddel-Verfahren zu Bessemer- und Thomas- 


Es klappte alles wie am Schnürchen, 
wenn auch hier und da mal ein 
derbes Wort fiel, denn der Alarm | 
hatte die Soldaten einer Mot.- 
Schützeneinheit auf der Insel Rügen 
mitten im tiefsten Schlaf überrascht. 
Vier Minuten später sind sie jedoch 
schon unten angetreten und rücken 
kurz darauf in den Bereitstellungs- 
raum, 

„Der Gegner entfaltet eine auffallend 
starke Lufttätigkeit über der Insel...“ 
Mit kurzen, knappen Worten erläu- 
tert der Bataillonskommandeur den 
Kompaniechefs und Zugführern die 
Lage. Man rechnet mit feindlichen 
Schützenponzerwagen bringen die Soldaten in den vorgesehenen Ver- Luftlandetruppen, und dementspre- 


teldigungsobschnitt. Jede Mot.-Schützengruppe hot Ihr eigenes Gefechts- chend setzt der Kommandeur seine 
fahrzeug, In dem sie nach der Zerschlagung des Gegners ouch dessen Ver- Leute ein. Nach einem kurzen Uhren- 


m autnetran Kann, vergleich heulen die Motoren der 


Text: A.Dürr / Fotos: Schönfeld/Barkowsky 


ts auf Rügen 


s 


Diese selbstfohrende Kanone Kaliber 85 mm gehört zum Bestand des Mot.- Schützenpanzerwagen auf. Die auf- 
Schützenbotaillons. Die SFK 85 ist mit dem Motor der sowjetischen 750-cm3- T ij 
Belwogenmoschine M 72 ausgerüstet und erreicht im Gelände eine Ge- a ee ee 


schwindigkeit von 15 km/h. Ein großer Vorteil ist, doß das Geschütz unabhängig begleitenden Granatwerferbedienun- 
von der Zugmaschine schnell operieren kann. Der Kraftstoffvorrat in den Holmen gen und der Pak-Zug sind einsatz- 
des Geschützes gestottet einen Aktionsrodius von 220 km. bereit, 


Die vorgesehene Verteidigungslinie 
ist erreicht. Während die Mot.- 
Schützen in Stellung gehen und die 
Granatwerfer aufgebaut werden, 
-` machen die Kanoniere ihre Pak- 
Geschütze klar. Wie die Arbeiter in 
den Betrieben haben sich auch unsere 
Soldaten Leistungsnormen gestellt. 
Statt in 50 ist das Geschütz schon 
nach 28 Sekunden gefechtsbereit. 
Unterdessen sind zur Unterstützung 
Panzer und Artillerie eingetroffen. 
Für einen eventuellen Angreifer 
gäbe es kein Entrinnen. Selbst der 
Fluchtweg in die Ostsee wäre ihm 
verwehrt, Stolz kreuzt vor der Küste 
die „Friedrich Engels“, eines der‘ 
Küstenschutzschiffe unserer Volks- 
marine. Mit den modernsten Anlagen 
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ausgerüstet, nimmt sie es mit jedem 
feindlichen U-Boot, ja selbst mit 
dem in der Bonner Kriegsmarine 
eingeführten Zerstörer „Flatcher“ 
auf. 

Die Übung wird erfolgreich zu Ende 
geführt. Wieder einmal haben die 
Soldaten bewiesen, daß sich die 
Werktätigen unserer Republik auf 
ihre Jungen in der Uniform der Na- 
tionalen Volksarmee verlassen kön- 
nen. Bevölkerung und Armee sind 
auch bei uns, wie in allen soziali- 
stischen Ländern, eine Einheit. Aus 
den Händen der Arbeiter haben 
unsere Soldaten die Waffen erhalten, 
mit denen sie unseren Arbeiter-und- 
Bauern-Staat schützen, und gemein- 
sam mit der ganzen Bevölkerung 
feiern unsere Soldaten am 1. Mai 
den Kampftag der internationalen 
Arbeiterklasse. 

In diesen Monaten beginnen viele 
junge Bürger der DDR ihren Wehr- 
dienst. Sie werden gute Freunde 
vorfinden; Soldaten, Unteroffiziere 
und Offiziere, die sich bemühen 
werden, ihren neuen Genossen die 
Kenntnisse zu vermitteln, die einen 
guten Soldaten auszeichnen. Wie die 
Übung auf der Insel Rügen gezeigt 
hat, werden sie gute Lehrmeister 
sein. 


In der fahrbaren Stotian hölt der Funker 
die stöndige Verbindung zwischen Stab 
und Einheit. 


Die Besatzung eines Schwimmpanzers PT 76 macht sich ge- 
fechtsbereit. Der PT 76 wird an Land und Im flachen Wasser 
wie der T 34/85 durch einen Diesel angetrieben. Muß er ein 
Gewösser schwimmend überqueren, erfolgt der Antrieb durch 
Wasserstrahlturbinen, mit denen auch gelenkt wird. Taktisch- 
technische Daten: Gefechtsgewicht 14 t; Länge mit Kanone 
7620 mm; Breite 3160 mm; Geschwindigkeit an Land 45 km/h, 
im Wasser 15 km/h; der Fahrbereich übertrifft den des T 34/85; 
Bewaffnung 1 Kanone 76 mm, 1 MG 7,62 mm; Besatzung 
3 Mann. 


Der T 34,85, ein stets zuverlässiger Helfer der Mot,-Schützen. 
Taktisch-technische Daten: Gefechtsgewicht 32 t; Länge 
6100 mm; Breite 3000 mm; Höhe 2700 mm; Watvermögen 
1300 mm; Überschreitfählgkelt 2500 mm; Kletreifählgkeit 
800 mm; Geschwindigkeit 55 km/h; Fahrbereich bis 300 km; 
Bewaffnung 1 Kanone 85 mm, 2 MG 7,62 mm; Besatzung 
5 Mann. 


Mitte links: Ebenso schnell wie die Kanoniero an der SFK 85 
war auch die Bedienung des Vierlings-Fla-MG gefechtsbereit. 
Das MG besitzt ein Kaliber von 14,5 mm und eine theoretische 
Schußfolge von 150 Schuß pro Minute und Rohr. Eine exakte 
Treffsicherheit ist noch bei 2000 m Höhe und bei der Be- 
kömpfung von Erdzielen bis 1000 m Entfernung gewährleistet. 


Das Küstenschutzschif®, Friedrich Engels" — im Hinter- 
grund liegt ein Schiff des gleichen Typs — ist mit mo- 
dernen Anlagen ausgerüstet und hat eine Artillerie- 
bestückung von 76..,105 mm. Die Maschine leistet 
je nach Bedarf 10 000...20000 PS und verleiht dem 
Schiff eine Geschwindigkelt'von 20... 30 kn. 


Oben rechts: Wöhrend unten im Schiff in der hydro- 
akustischen Ortungsstation aufmerksam auf U-Boot- 
Geräusche geachtet wird, beobachten die Bedienungen 
an den Zwillings-Fla-MG den Luftraum. 


U-Boot-Alarml Kurze Zeit spöter hat die „Friedrich 
Engels“ in voller Fahrt das feindliche U-Boot erreicht. 
Jetzt treten die Seitenwerfer in Aktion. Jede dieser 
Wasserbomben enthölt genügend Sprengstoff, um ein 
U-Boot zu vernichten, 


Was früher von Hand in 
monotonem Arbeitsrhythmus 
bei schwerer körperlicher 
Anstrengung in der Scha- 
kenaufarbeitung geschaffen 
wurde, überbietet das neue 
UP-Schweißkarussell, ein Er- 
gebnis sozialistischer Ge- 


meinschoftsarbeit, mit einer 


Steigerung der Arbeits- 
produktivität um 500 Pro- 
zent. Dabei hat der Schwei- 
Ber Manfred Schmidt noch 
genügend Zeit, während 
des Schweißvorganges auch 
einmal eine Zigarette zu 
rauchen. 


Wo die Arbeit glücklich 


Alles, was im Menschen groß ist, ist durch Arbeit 
entstanden. Sie ist auch, sobald wir darunter die 
nützliche Beschäftigung verstehen, das größte 
Geheimnis des Glücks. 

Geht in die volkseigenen Betriebe unserer Repu- 
blik, sprecht mit den Arbeitern, ihr werdet viele 
Glückliche finden. 

Doch sind sie alle, die da an dieser oder jener 
Maschine stehen, glücklich? 

Fragt die Arbeiterinnen und Arbeiter nach ihrer 
liebsten Beschäftigung! In den seltensten Fällen 
werden sie ihren Beruf nennen. Also stimmt es 
doch gar nicht, daß die Arbeit das größte Geheim- 
nis des Glücks ist? Wer fährt nicht lieber in den 
Urlaub, geht lieber angeln, sammelt Briefmarken 
oder geht einer sonstigen unproduktiv erscheinen- 
den Beschäftigung nach? Wer ist denn so erpicht 
auf die Arbeit? — Zunächst wohl keiner. Doch des 
Pudels Kern liegt tiefer. Suchen wir ihn gemein- 
sam im VEB Zentralwerkstatt Regis, wo die Groß- 
geräte des Braunkohlentagebaus ihrer planmäßigen 
Reparatur unterzogen werden. Allein in der Wagen- 
reparaturhalle sind zum Beispiel in diesem Jahr 
15000 Planreparaturen vorgesehen. 

Wo wir auch hinkommen, ob in die Schaken- 
schweißerei, in den Stahlbau oder in die span- 
abhebende Abteilung, kurzum: überall finden wir 
bestätigt, daß die neue Technik ein Werk der Beleg- 
schaft ist, Nicht jedes einzelnen schlechthin, aber 
jedes einzelnen als Mitglied eines großen Kollek- 
tivs, das in erster Linie die Arbeit verbindet. 


Befreit von monotoner, körperlich schwerer Arbeit 


Wer zum Beispiel die Schakenschweißerei, ein klei- 
nes Gebäude außerhalb der Stahlbauhalle zur Auf- 
arbeitung für die Schaken (Verbindungsglieder am 
Eimerkettenbagger) betritt, dem fällt das große 
Schweißkarussell auf, das während unseres Be- 
suches gerade von Manfred Schmidt bedient wird. 
Es ist, wie fast jede technische Neuerung in diesem 
Betrieb, das Ergebnis sozialistischer Gemeinschafts- 
arbeit. 

Manfred Schmidt ist an der Entwicklung dieser 
Maschine nicht unmittelbar beteiligt. Unmittelbar 
beteiligt ist er aber an den Ergebnissen, die mit 
dieser neuen Technik erzielt werden. Seine Arbeit 
ist leichter geworden. Wie sei Kollegen wurde 
auch er von der monotonen, Körperlich anstren- 
genden Schweißarbeit befreit. Vollautomatisch 
übernimmt die Maschine diesen Schweißvorgang 
unter Pulver, wodurch gleichzeitig die Verschleiß- 
zähigkeit der Schaken wesentlich günstiger wurde. 
Die Arbeitsproduktivität konnte auf diese Weise um 
rund 500 Prozent gesteigert werden. Und damit ist 
ein weiteres Stichwort gefallen. 


. Höhere Arbeitsproduktivität führt Sozialismus 


zum Sieg 
Die Regiser Kumpel wollen in gleicher Zeit für 


` das gleiche Geld mehr leisten. Doch, und das ist 


gewissermaßen die Visitenkarte des Betriebes, die 


Auf Anregung des 
Meisters Willi Kipping 
(im ‚Bild: Mitte) 
wurde von den Jung- 
Ingenieuren Eberhard 
Volgt (rechts) und 
Gottfried Riedel eine 
Zusatzeinrichtung für 
den UP-Radsatz- 
automaten entwickelt 
(unten), womit bei 
diesem Arbeitsvorgang 
die Zwei-Draht- 
Schweißung möglich 
wurde. Die Arbeits- 
produktivität konnte 
dobei um 90 Prozent 
gesteigert werden, 

so daß in der gleichen 
Zeit für das gleiche 
Geld pro Tag 

18 Bandagen mehr 
aufgeschweißt werden 
können, 


VON WOLFGANG RICHTER 


Steigerung der Arbeitsproduktivität nicht nur um 
fünf Prozent, wie es im Staatsplan vorgesehen 
war, sondern um 7,5 Prozent soll nicht auf Kosten 
der körperlichen Arbeit, sondern mit Hilfe der 
modernen Technik erreicht werden. Und das nicht 


Harry Espenhayn: „Wir sind wie eine große Familie. Ich zum 
Beispiel bereite mich jetzt auf die Schweißergrundprüfung vor, 
um jederzeit einspringen zu können, wenn aus unserem Arbeits- 
kollektiv einmal einer ausfällt." 


planlos, sondern auf der Grundlage des Planes Neue 
Technik. 
Indem die gesamte Belegschaft ihre Kräfte auf diese 
Ziele orientiert, indem die Werkleitung die Ver- 
besserungsvorschläge der Arbeiter, Techniker und 
Ingenieure sich zu eigen macht und sich gemeinsam 


Auch der Schmied und Autogen- 
schwelßer Arthur Nöbel ist stets 
dort zu finden, wo es dem 
Neuen Bahn zu brechen gilt. 
Bel der Runderneuerung von 
Verschleißtellen wie Kurbel- 
wellen für Kompressoren, Ven- 
tiIspindeln. Ankerwellen für 
Fahrmotoren usw. konnten In 
Regls mit dem tschechoslowa- 
kischen Lichtbogenmetallspritz- 
geröt EMP-2-57 bedeutende Mo- 
terlaleinsparungen erzielt wer- 
den. 


Der Vorschlag des Arbeiter- 
forschers Franz Birk aus dem 
BKW Thröna, eine Ventil- 
flächenschabemaschine für die 
Bearbeiturg von Kipp- und 
Steuerventiien für Abraum- 
wagen zu entwickeln, wurde von 
einer sozlallstischen Arbeits- 
gemelnschaft verwirklicht und in 
die Produktion eingeführt. Diese 


neue Maschine, die von Dieter 
Pach (links) konstruiert wurde, 
kann überall dort angewandt 
werden, wo Ventilflächen in der 
Ebene zu bearbelten sind. 


Um die Kapazität für die plan- 
mößige Reparatur der Abraum- 
wagen in der Zentralwerkstatt 
Regls zu erhöhen, schlug der 
Technische Direktor des Be- 
triebes, Rudi Schmidt, vor, von 
der Standreparatur zur Fließ- 
reparatur mit vier spezialisier- 
ten Arbeitsplätzen überzugehen. 
Auf diese Weise konnte die 
Arbeitsproduktivitöt um 30 bis 
40 Prozent gestelgert werden. 


mit den Arbeitern für die Verwirklichung in der 
Produktion einsetzt, helfen die Regiser Maschinen- 
bauer in vorbildlicher Weise, die gesellschaftlichen 
Produktivkräfte zu entwickeln und unseren Arbeiter- 
und-Bauern-Staat zu festigen. 


Die Jugend steht an der Spitze ` 


Das Durchschnittsalter der Belegschaft liegt bei 
30...35 Jahren. Und überall, wo neue Arbeitsmetho- 
den auf ihre Einführung warten, ist die Jugend be- 
teiligt. Große Erfolge konnte zum Beispiel der Klub 
Junger Techniker mit der vereinfachten Argon- 
Schutzgasschweißung erreichen, worüber er auch 
auf der IV. MMM in Leipzig berichtete. Rund 
45 Prozent der Zeit, erhebliche Mengen an Sauer- 
stoff, Karbid und zu dessen Herstellung notwendi- 
ger Strom können eingespart werden. Ein von dem 
Jugendlichen G, Melzer entwickeltes lichtbogen- 
gesteuertes ‘Argonventil sichert einen restlosen und 
sparsamen Verbrauch des Argongases. 


Allein diese wenigen Beispiele liefern bereits ein 
beredtes Zeugnis von der revolutionierenden Rolle 
des Neuerertums im VEB Zentralwerkstatt Regis. 
Die Bildauswahl ergänzt diese Beispiele und kündet 
gleichzeitig von der Entwicklung der wichtigsten 
Produktivkraft, vorn neuen. Menschen. 


Glücklich ist, wer der Gesellschaft gibt 


Unter diesen neuen Produktionsbedingungen ist es 
in erster Linie die Arbeit, die glücklich macht. Wir 
verstehen deshalb den Brigadier Rudolf Scharrig, 
den Maschinenschlosser Heinz Funke wie auch den 
ehemaligen Hamburger Seemann Harry Espenhayn 
und viele, viele mehr, die da ihre Arbeit in Regis 
nicht mehr missen möchten. Weil sie wissen, daß die 
Partei-, die Gewerkschafts- und die Wirtschafts- 
funktionäre gemeinsam mit der gesamten Beleg- 
schaft um die Einführung der neuen Technik rin- 
gen, weil sich die Ergebnisse ihrer Arbeit im eige- 
nen Betrieb immer deutlicher widerspiegeln und zu 
besseren Arbeitsbedingungen und höheren Leistun- 


Aus den Kompressoren 
für E-Loks waren immer 
wieder die Ventile 
ausgerissen, Alfred 
Lissy (rechts) und 
Gerhard Quaas (links) 
machten einen 
Verbesserungsvorschlag, 
nach dem die Ventile 
mit untergeschraubten 
Blechen gesichert 
werden (unten). 

Alfred Lissy, der seit 
1945 In Regis tätig ist, 
wurde bereits 

fünfmal als Aktivist 
ausgezeichnet, 


(Fotos: llop) 


gen führen, ist der Plan Neue Technik ihre ur- 
eigenste Angelegenheit. 


Der Urlaub, das Angeln wie auch das Briefmarken- 
sammeln sind angenehm und gehören zum Leben. 


‚Auch die Regiser Kumpel gehen ihren Hobbys nach 


und finden dabei ihre Abwechslung. Zufrieden und 
glücklich können sie sich diesen Freuden des Lebens 
hingeben, weil sie wissen, daß sie mit ihrer Arbeit 
dazu beitragen, ein solches freudvolles und glück- 
liches Leben zu sichern. 
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Gemeinschaftsarbeit: 


Ergebnis sozialistischer 


Kühlwasser - Zulauf 


Antang i Flut 02I koem? 
Sammelleitungs- s Ende 4*0 ” 
druck 0,6 kgjam2 Zane Küöhlwosserdruck: . 2 ; gass ' 


Selbsttätige Kondensator- 
Reinigungsanlagen 


Bei der Roheisenerzeugung in den Niederschachtöfen 
in Calbe (Saale) fällt als Nebenprodukt Gichtgas an. 
Um das Gichtgas wirtschaftlich zu nutzen, wird es 
gereinigt und als Brennstoff einem Kraftwerk zu- 
geführt, Die Leistung dieses Kraftiwerkes entspricht 
%s der in der Stadt Magdeburg benötigten elek- 
trischen Energie. 


Um den Dampf, nachdem er in der Turbine Arbeit 
geleistet hat, zu Kondensat niederzuschlagen, sind zu 
jeder Maschine sogenannte Kondensatoren gebaut. 
Dies sind Behälter mit etwa 4000 Messingrohren, die 
von 2000 m?;h Saalewasser durchflossen werden. An 
der Außenfläche dieser Messingrohre streicht der 
verbrauchte Dampf vorbei und schlägt sich an den 
kalten Rohren zu Kondensat nieder. 


Da wir als Niederschachtofenwerk die letzten An- 
lieger an der Saale sind, haben wir mit unserem 
Kühlwasser große Schwierigkeiten durch Schlamm- 
ablagerungen. Besonders nachteilig macht sich dies 
in den vielen Kondensatrohren bemerkbar. Im Jahre 
1958 mußten z. B. die Kondensatrohre hundertmal 
gereinigt werden. Hundertmal mußte die Turbine 
stillgelegt werden. Dadurch ging uns eine elektrische 
Leistung von 5,5 Millionen kWh verloren. Die Reini- 
gung selbst war eine schwere und auch gesundheits- 
schädigende Arbeit. 

Die bei der Inbetriebnahme des Kraftwerkes im 
Jahre 1953 eingebaute selbsttätige Kondensatorreini- 
gungsanlage, die nach dem bekannten Prinzip 
ABEKA mit Hartgummikugeln arbeitete, erfüllte 
ihre Aufgabe nur ungenügend. 


Durch das stark verschmutzte Saalewasser setzte sich 
das Auffangsieb nach 3...5 Tagen trotz der Vor- 
reinigung durch Siebbänder so stark zu, daß der 


i 
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Wasserdurchtritt nicht mehr gewährleistet war und 
das Stromerzeugungsaggregat zur Reinigung der 
Siebe stillgesetzt werden mußte. 


Die in den Kreislauf gebrachten 500 .... 1000 Hart- 
gummikugeln liefen nur einige Tage befriedigend 
um. Auch durch wiederholt2s Durchspülen der An- 
lage mit Preßluft konnte der Kugelumlauf nicht ver- 
bessert werden. 


So war es erforderlich, das Stromerzeugungsaggregat 
für 6 Stunden stillzusetzen, um den Kondensator zu 
reinigen. Nach Öffnen des Kondensators wurden die 
Kugeln an vielen Stellen meist dicht nebeneinander- 
liegend gefunden. 


Die gefährlichste Erscheinung war, daß sich einige 
Hundert Kugeln durch feste Bestandteile im Wasser, 
wie Blattstiele oder Holzstückchen, in den Konden- 
satorrohren verklemmten. Diese Rohre mußten dann 
mit Eisenstangen durchgestoßen werden. Eine sozia- 
listische Arbeitsgemeinschaft von sechs Ingenieuren, 
einem Meister, acht Arbeitern und einer Laborantin 
hat sich jedoch mit diesem Zustand nicht zufrieden- 
gegeben. 

Die Hartgummikugeln wurden durch Schwamm- 
gummikugeln von besonderer Qualität ersetzt. 


Das neue Kugelauffangsieb zeigt Abb. 1. Hier wur- 
den die Siebflächen so ausgebildet, daß sie bei Durch- 
tritt des Wassers nur einen ganz geringen Widerstand 
erzeugen. Außerdem besteht die Möglichkeit, die 
Siebhälften umzuklappen und die angesetzte Ver- 
schmutzung von der Rückseite abzuspülen. Um dies 
zu gewährleisten, mußte eine Kugelfangvorrichtung 
mit in den Kreislauf eingebaut werden (Abb. 2). Diese 
ermöglicht es, innerhalb von 20 min alle im Umlauf 
befindlichen Kugeln auszuschießen. Danach kann mit 


dem Spülen der Siebe begonnen werden. Gleichzeitig 
wird dabei eine Qualitätskontrolle der Schwamm- 
gummikugeln durchgeführt. 


Die Wasserstrahler wurden durch wirtschaftlicher ar- 
beitende Pumpen ersetzt. Für die laufende Kontrolle 
wurde ein Schauglas in die Leitung eingebaut. 


Im Kühlwasserzulaufrohr wurden die Kugeln gegen 
die Strömungsrichtung eingeführt, um eine gleich- 
mäßige Verteilung über den gesamten Querschnitt 
des Rohres zu erzielen. 


Wie die Erfahrungen zeigten, blieb der Umlauf der 
Kugeln ständig gut. Nach einem Jahr wurden die 
Kondensatoren zu einer Durchsicht geöffnet. Eine 
Reinigung war nicht notwendig. 

Die Schwammgummikugeln wurden alle 3...4 Mo- 
nate auf die Maßhaltigkeit kontrolliert und die ver- 
Schlissenen Kugeln ausgewechselt. Der Verschleiß 
lag während dieser Zeit bei 50...60 Kugeln. 
Ausfälle durch Störungen an der Betriebsanlage gab 
es nicht. 

Bei dem alten Verfahren ist der Durchmesser der 
Kugeln um 2...3 mm kleiner (Abb. 3). Das Reini- 
gungsprinzip baut darauf auf, daß die Ansätze im 
Kondensatorrohr von der Kugel abgestoßen werden. 
Dabei ist es nicht zu vermeiden, daß ein bestimmter 
geringer Ansatz in den Rohren haftenbleibt. 


Die Schwammguyummikugel ist im Durchmesser 2... 
4 mm größer als das Kondensatorrohr. 

Durch die rauhe Oberfläche werden die anhaftenden 
Schlammteile abgerieben. Dadurch wird die Innen- 
wand vollkommen sauber, die festen Bestandteile 
im Wasser werden mit herausgeschoben oder die 
Kugel drückt sich zusammen und weicht dem Hinder- 
nis aus. Dadurch kann ein Verstopfen der Rohre nicht 


Abb. 3 Unterschied in der Arbeitsweise 
von Kartgummi - u. Schwornrmkugeln im Kondensotorrohr 


Alles Verfahren 


vorkommen. Der festgestellte viel günstigere Umlauf 
der Schwammgummikugeln ist wahrscheinlich auf 
den großen Übergangswiderstand zwischen Kugel- 


-oberfläche und vonbeiströmendem Wasser zurück- 


zuführen. Das Material der Schwammgummikugeln 
erhalten wir vom VEB Leipziger Gummiwarenwerk 
in Streifen geschnitten zugesandt. Die so hergestell- 
ten Kugeln sind preisgünstiger als die vorher ver- 
wandten Hartgummikugeln. Dieses bei uns an- 
gewandte Verfahren eignet sich besonders dort, wo 
stark verschmutztes Kühlwasser verwendet werden 
muß. 


Durch eine gute kollektive Leistung ist es dem 
Industriekraftwerk Calbe gelungen, im 3, Quartal 
1960 und 1961 als bestes Kraftwerk der Republik 
ausgezeichnet zu werden. Zu dieser hohen Staats- 
auszeichnung hat das einwandfreie Funktionieren 
der selbsttätigen Kondensatorreinigungsanlage we- 
sentlich beigetragen. Herbert Schulz 


Kugelfang 


Kugelfang - Profilstöbe 


Querschnitt durch 


Kugelfangrohr l 
einen Prohiistab 


Qw 
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VON ING. HELMUT FERCHOW 


Bodenbearbeitungsgeräte 


Grubber 


Mit der Arbeit des Grubbers will man eine Auflok- 
kerung, Krümelung und Mischung des Bodens er- 
reichen. Man verwendet ihn 
zur Saatbettvorbereitung, z. B. im Frühjahr, um 
die groben Schollen der Winterfurche zu zer- 
kleinern, 
nach der Ernte zum Stoppelsturz, 
im Herbst nach der Hackfruchternte zur Nachbear- 
beitung bzw. Bodenbearbeitung für die Winter- 
saaten, 
zum Einarbeiten des Düngers, 
zum Brechen der Kruste an der Oberfläche des 
Ackerbodens, 
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zur Beseitigung von Ortssteinschichten, 
zur Unkrautbekämpfung, 


zur Pflege von Wiesen, Weiden und Grünflächen 
im Feldfutterbau. 


Um einen gut gelockerten Boden zur Saatbettberei- 
tung zu erzielen, wird man ein Feld mit dem Grub- 
ber zweckmäßigerweise mehrmals (kreuzweise) be- 
arbeiten, 

Die Grubber werden als Aufsattel- (Anhänge-) oder 
Anbaugrubber hergestellt. Die Werkzeuge haben je 
nach dem Verwendungszweck verschiedene Formen 
und entsprechende Befestigungsarten (starr, halb- 
starr oder federnd), Das Einsetzen und Ausheben 


erfolgt mittels Kapselautomaten oder hydraulisch. 


Eggen 


Die Aufgabe der Eggen besteht darin, nach dem 
Pflügen oder Grubbern den Boden so einzuebnen 
und zu zerkrümeln, daß der Acker saatfertig ist. 
Außerdem können Saatgut und Dünger mit der Egge 
eingearbeitet werden. Die Durchführung der Saaten- 
pflege und der Unkrautbekämpfung, das Durchkäm- 
men und Lüften von Wiesen sowie das Verteilen von 
Maulwurfshügeln sind weitere Aufgaben für die 
Eggen. 

Starreggen sind eine Art der Zinkeneggen, deren 
Zinken an S- oder Z-förmigen Flachstahlträgern be- 
festigt sind. Die Zinkenformen sind je nach gefor- 


Ackereggen 


Feineggen 


Schmiegeeggen 
Nelzeggen 


derter Arbeitsqualität auszuwählen. Zwischen leich- 
ten, mittelschweren und schweren Eggen muß dann 
ebenfalls die Auswahl getroffen werden. Sie unter- 
scheiden sich nach dem Gewicht der Zinken. 


Netzeggen oder Striegel haben keinen Rahmen. Ihre 
Stahldrahtzinken sind so gebogen, daß sie zu einem 
Netz zusammengehängt werden können. Die Netz- 
egge kann sich so leichter den Bodenunebenheiten 
anpassen, wodurch sie sich besonders für die Pflan- 
zenpflege eignet. Ein weiteres Merkmal ist das 
leichtere Gewicht. Auch hier werden verschiedene 
Zinkenformen angewandt, um den größten Nutz- 
effekt zu erzielen. Die Mannigfaltigkeit der Zinken- 
eggen, über deren zweckentsprechenden Einsatz der 
Landwirt entscheiden muß, läßt das obige Schema 
erkennen. 


Slarreggen 


Starreggen 


Die Krümelwalzeneggen werden auch als Walzenez- 
gen bezeichnet, weil auf der Oberfläche einer Walze 
spiralförmig die Zinken angebracht sind. Eine andere 
Art ist so gebaut worden, daß sich auf einer Achse 
einzelne „Stachelringe“ (fünfzackige Sterne) neben- 


Oben: Der Anbaugrubber B 240 vom VEB Badenbearbeitungs- 
geröte Leipzig. 


Links: Traktor-Doppelscheibenegge DSL 33 vom VEB Boden- 
bearbeitungsgeröte Leipzig. 


Links auBen: Ackerbürste B 281. 


Zinkeneggen 


Orobeggen 


Schrmiegeeggen 


Oelenkeggen 


Zinkenformen: a, b, c für Starr- 
eggen; d zum Wiesenrltzen; 
e, f, 9 für Netzeggen. 


Wı 


Schmiegeeggen 


Gliedereggen 


einander, jedoch unabhängig voneinander, drehen 
können. In einem Rahmen sind meist mehrere 'sol- 
cherart bestückte Achsen gelagert. Diese Krümelwal- 
zeneggen haben in der Hauptsache eine krümelnde 
Wirkung, aber durchmischen den Boden nicht so wie 
die Zinkeneggen. Ihr Einsatz erfolgt meistens hinter 
dem Pflug oder Grubber als Kombinationsgerät. 


Scheibeneggen haben als Werkzeug gewölbte Schei- 
ben. Auf einer Achse drehbar angebracht und mit 
geschärfter Schneide verrichten sie infolge ihrer 
Schrägstellung zur Fahrtrichtung eine schneidende, 
mischende und wendende Arbeit. So können durch 
die intensivere Arbeit der Scheibeneggen schwere 
und besonders verwachsene Böden saatfertig ge- 
macht, Stoppelfelder umgebrochen, Wiesen vor und 
nach dem Umbruch zerschnitten und gekrümelt 
werden. 


Allerdings ist zu beachten, daß die Scheibenegge nicht 
eingesetzt werden darf, wenn ein Acker verqueckt 
ist, da sich die Quecken sehr stark vermehren wür- 
den. 


Walzen 


Die Walzen sollen zu gegebener Zeit Kluten und 
Bodenkrusten zerdrücken, den Bodenschluß bei ab- 
gehobener Wintersaat herstellen sowie den lockeren 
Boden, die Saat und die Grasnarbe von Wiesen ünd 
Weiden andrücken, 

Durch das Walzen wird infolge der Verdichtung des 
Bodens die Kapillarbildung begünstigt und so die 
Regulierung des Wasserhaushaltes wesentlich beein- 
flußt. Dabei ist die Wirkung der Walzen abhängig 
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vom Druck, von der Fahrgeschwindigkeit, von der 
Feuchtigkeit und der Walzenart. 


Glattwalzen haben eine relativ geringe Tiefenwir- 
kung und dienen daher zur Verdichtung der Ober- 
fläche sowie zu deren Einebnung. Man erreicht eine 
ziemlich hohe Wasserverdunstung. Aus diesem 
Grunde sollte der Walze stets die Egge folgen. Die 
Glattwalzen bestehen aus einem Stahlmantel mit 
Ballast (Wasser, Beton, Steine), der wie alle Walzen 
in einem Rahmen drehbar gelagert ist. Wiesen- und 
Moorwalzen müssen wegen der elastischen Gegen- 
wirkung der Arbeitsfläche eine höhere Masse haben. 
(Bei etwa 1 m Durchmesser 1200 bis 1600 kg/m Wal- 
zenlänge.) 


Rauhwalzen bestehen aus einzelnen Ringen mit ver- 
schiedenartigen Profilen. Diese Ringe können sich 
auf einer gemeinsamen Achse frei drehen. 


Ringelwalzen sind Gußringe mit _keilförmiger 
Schneide. Sie zerdrücken und schneiden die ver- 
krustete Oberfläche, Während die Ackerkrume gut 
verfestigt wird, bleibt die Oberfläche selbst krümelig. 


Cambridgewalzen besitzen zwischen zwei Ringeln 
jeweils einen Stern, dessen Durchmesser größer als 
der Ringeldurchmesser ist. Ferner sitzt er auch sehr 
lose auf der Achse, wodurch er sich gleichmäßig 
exzentrisch und langsamer zwischen den Ringeln be- 
wegt. Dadurch erreicht man eine gewisse Selbstrei- 
nigung,. 

Croskillwalzen eignen sich gut zum Schollenbrechen. 
Beiderseitig am äußeren Rand einer Scheibe sind 
Zähne angegossen, die die geforderte Zerkrüme- 
lungsarbeit verrichten, 


Cambridge-Croskill-Walzen stellen eine Verbindung 
beider Walzen dar. Abwechselnd sitzt ein Cambridge- 
Stern und eine Croskill-Zahnscheibe auf einer ge- 
meinsam&n Achse. Mit diesen Walzen können sehr 
schwere und verhärtete Böden bearbeitet werden, da 
diese Werkzeuge krümeln und packen. 


Die Flächenleistung beim Walzen und Eggen kann 
durch Kopplung mehrerer Geräte stark vergrößert 
werden. Dies trifft auch für die-Schleppen zu. 


Schleppen 


Sie dienen im Frühjahr zum Einebnen und Krümeln 
der abgesetzten Winterfurche, Dabei werden in einer 
dünnen oberen Schicht die wasserführenden Kapil- 
laren zerstört und so der Boden vor dem Austrock- 
nen bewahrt. 


Balkenschleppen sind in ihrer Bauart einfach und 
deshalb sehr gebräuchlich. Mit Ketten werden meh- 
rere lHolzbalken parallel hintereinandergehängt 
und so über den Acker geschleppt. Auch Stahlschie- 
nen oder abgenutzte Radreifen werden als Schleppen 
benutzt. 


Bei schweren Böden wird jedoch nicht die gewünschte 
Wirkung erzielt, desgleichen bei etwas zu feuchtem 
Boden. Es kommt zu einem Erdstau vor den Balken 
und folglich zu Verschmierungen und Verdichtungen. 


Die Rahmenschleppe beseitigt die Nachteile der Bal- 
kenschleppe durch Verwendung von Profileisen. Die 
vordere Schiene, „auf Griff“ gestellt, hobelt eine 
dünne Bodenschicht ab. Dann folgt die Zustreich- 
schiene, die entgegen der Arbeitsrichtung geneigt ist, 
und die Krümelschiene, welche für eine Verminde- 
rung der Ackeroberfläche sorgt. 
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WALZENARTEN 


Glattwolze, 


Ringelwolze, 


Combridge-Croskill-Walze. 


Der Kombinator B 813 mit Grubber und 
Krümelwalzen. 


Kastenschleppen arbeiten ähn- 
lich. Sie bestehen aus zwei quer 
zur Arbeitsrichtung verstellbaren 
Holzbalken, die an der Unter- 
seite mit Flacheisen bzw. Winkel- 
profilen beschlagen sind. Der 
erste Balken hat wieder die Auf- 
gabe, eine Bodenschicht, ein- 
schließlich Unebenheiten, abzu- 
trennen, während der zweite 
Balken die Krümelung und rest- 
lose Einebnung übernimmt. Bei 
dieser Schleppe sind Belastungs- 
kästen aufgebaut, die Steine o, ä. 
aufnehmen können, um auch bei 
schwierigeren Bedingungen noch 
damit arbeiten zu können. 


Kombinator 


Die Landtechniker wie auch die Landwirte sind be- 
strebt, in möglichst wenig Arbeitsgängen den Boden 
saatfertig zu machen bei gleichzeitiger Beseitigung 
der körperlich schweren Arbeit. Dieser Forderung 
kommt der Landmaschinenbau VEB Lamator, Tor- 
gau, mit dem Kombinator K 25 entgegen. Grubber, 
Walze und Egge (Krümelwalzenegge) sind in einem 
gemeinsamen Rahmen vereint, der sich auf zwei luft- 
bereiften Rädern urd dem Schlepper abstützt, Ein 
Handrad ermöglicht die Tiefenregulierung. Das Aus- 
heben und Einsetzen erfolgt mittels Kapselautomaten 
oder bei neueren Kombinatoren mittels Hydraulik- 
anlage. 


Minimum-Kultivations-Kombine 


Eine fast ideale Lösung bildet die sogenannte „Mini- 
mum-Kultivations-Kombine“. In einem Arbeitsgang 
werden sämtliche Bodenbereitungsarbeiten ein- 
schließlich der Saateinbringung durchgeführt. Der- 
artige Kombines sind jedoch erst Gegenstand der 
Forschung und Erprobung. 


Gerätekopplung und Gerätekombination 


Teillösungen zur besseren Traktorenauslastung bzw. 
zur Einsparung von gesonderten Arbeitsgängen fin- 
den wir in der heute vielfach angewandten Geräte- 
kopplung bzw, Gerätekombination. Was ist unter 
diesen Begriffen zu verstehen? 


Die Gerätekopplung ist die Verbindung mehrerer 
gleichartiger Maschinen oder Geräte zur Vergröße- 
rung der Arbeitsbreite, z. B. Eggen, Walzen, Drill- 
maschinen. Die Gerätekombination dagegen stellt 
eine Verbindung verschiedener Maschinen und Ge- 
räte in der Art dar, daß mehrere Arbeitsgänge zu- 
sammengelegt und gleichzeitig durchgeführt werden 
können, z. B.: Saatpflug — Krümelwalzenegge; Schei- 
benegge — mittelschwere Egge — leichte Egge; 
Grubber — mittelschwere Egge — leichte Egge oder 
Netzegge. 


Die Gerätekopplung und -kombination bringt fol- 
gende Vorteile: 


schnellere, bessere und billigere Bearbeitung des 
Bodens, 

günstigste Auslastung der am Schlepperzughaken 
zur Verfügung stehenden Zugkraft, 


Minderung der Strukturschädigung des Bodens, 
günstige Beeinflussung des Wasserhaushaltes, 
Einhaltung des günstigsten agrotechnischen Ter- 
mins, i 

Steigerung der Arbeitsproduktivität, dadurch Ein- 
sparung von Akh (Arbeitskräftestunden), Steige- 
rung der Hektarerträge, woraus sich wieder eine 
Hebung des Lebensstandards ableiten läßt. 


Für eine Gerätekopplung bzw. -kombination müssen 
selbstverständlich erst bestimmte Voraussetzungen 
erfüllt werden, Nach der Bildung von Großflächen ist 
es wichtig, die Geräte- oder Maschinentypen hin- 
sichtlich der Arbeitsbreiten abzustimmen. Sämtliche 
Hilfsmittel, wie Kopplungsbalken, -haken, Ketten 
u. ä. müssen zur Verfügung stehen. Außerdem müs- 
sen entsprechende Schleppertypen bereitgestellt wer- 
den, die die erforderliche Zugkraft aufbringen und 
übertragen. 


Der Einsatzleiter muß Kenntnisse haben, welche 
Geräte in welcher Reihenfolge, in welcher Jahres- 
zeit, unter Berücksichtigung der auszusäenden 
Kultur, der Boden- und Witterungsverhältnisse, 
eingesetzt werden müssen. Er muß den Zug- 
kraftbedarf der einzelnen Geräte und damit den 
Zugkraftbedarf der Gerätekopplung oder -kombi- 
nation.kennen. Auch über die Flächenleistung eines 
jeden Hauptgerätes sowie über die günstigste 
Arbeitsgeschwindigkeit der einzelnen Geräte muß er 
Bescheid wissen. Welche Zugkraftgröße steht unter 
Berücksichtigung der Geschwindigkeit, der Boden- 
gestaltung, der Bodenbeschaffenheit und des Schlep- 
pertyps am Zughaken zur Verfügung? Wie hoch 
kann ein Schlepper im Dauerbetrieb belastet werden? 
Das sind alles Fragen, die bei dem Einsatz einer Ge- 
rätekombination oder -kopplung geklärt werden 
müssen. á 


Im nächsten Artikel wird über Maschinen für die 
Aussaat und Pflanzung gesprochen, 
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Fischerei- 
Forschungsschiff 
der DDR 


Das Bauprogramm der Mathias-Thesen-Werft Wis- 
mar enthält unter vielen anderen Schiffstypen ein 
Fischerei-Forschungsschift. Das Schiff soll für die 
Erschließung neuer Fanggründe in der Nordsee, im 
Atlantik und Nordmeer, an der Labradorküste, in 
Grönland und bei den Neufundlandbänken eingesetzt 
werden, um unseren Fang- und Verarbeitungsschiffen, 
Trawlern und anderen Fischereifahrzeugen fang- 
würdige Gewässer nachzuweisen. Darüber hinaus ist 
eine zeitweilige Tropenfahrt vorgesehen, Der Aktions- 
radius beträgt bei einer Geschwindigkeit von 11 kn 
bei Tropenfahrt 2X 4000 Seemeilen (30 Tage Reise- 
zeit, 10 Tage Fangplatz) und bei Arktistahrt 2 X 3750 
Seemeilen (28%, Tage Reisezeit, 10 Tage Fangplatz). 


Das Schiff ist ein Volldecker mit zwei durchlaufenden 
Decks und eingebautem Zwischendeck, Decks- und 
Brückenhaus. Der Schiffskörper wird unter Aufsicht 
der DSRK gebaut und soll das Klassezeichen „DSRK 
AI (Eis) Fischerei“ erhalten. Die in den Freibord- 
vorschriften der DSRK enthaltenen Bedingungen hin- 
sichtlich der Unsinkbarkeit werden eingehalten. 


Der Schiffskörper wird aus Stahl nach dem Quer- 
spantensystem gebaut. Die Verbindung aller Bauteile 
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Die Houptabmessungen des Fischerei-Forschungsschiffes 
sind: 


Lönge über olles È -67,95 m É 

_ Länge zwischen den Loten 60,00 m RN 
Breite auf Spant im Hauptspant 11,80 m vl 
Konstruktionstiefgang 4,50 m g; 


Seltenhöhe bis Oberdeck Im Houptspont 8,50 m 


Seltenhöhe bis 2. Deck im Houptspant 6,20 m. 
Geschwindigkeit Š 11,5 kn 3 
51 Personen 


- Besatzung 


erfolgt durch elektrisches Schweißen bei weitgehen- 
der Anwendung des automatischen Schweißens. 

Der Achtersteven wird als kombinierte Guß-Schweiß- 
Konstruktion ausgeführt. Die Ruderschaftnabe, die 
Wellennabe und die Stevenhacke sind aus Stahlguß. 
Der .ausfallende Vorsteven wird in sich gerade mit 
einem Knick in 2 m Höhe über der Basis als Schweiß- 
konstruktion ausgeführt, Das Schiff wird auf Flach- 
kiel mit Kielfall gebaut. In Kimmhöhe werden back- 
bord und steuerbord Schlingerkiele angeordnet. 

Das Schiff wird der Länge nach durch 8 wasserdichte 
Schotte in 5 Hauptabteilungen sowie Vor- und 
Achterpiek unterteilt und erhält durchlaufende Decks 
(Oberdeck, 2. Deck) sowie ein eingebautes Zwischen- 
deck (3. Deck). Auf dem Oberdeck ist ein durchlaufen- 
der Aufbau und achtern eine Trawlerbrücke in Stahl- 
ausführung mit kastenförmigem Querschnitt angeord- 
net. Die Trawlerbrücke dient zur Beaufsichtigung der 
Fangübernahme und zur Befestigung des Kurrleinen- 
blocks. 

Das Forschungsschiff erhält einen Fockmast auf dem 
Peildeck, der durch ein Vorstag abgefangen wird, 
sowie eine Stenge auf der Traverse der beiden 
achteren I.adepfosten. An der Mast- und Stengen- 


spitze befinden sich je eine Antenne bzw. Meßrah von 
3 m Spannweite. An der Meßrah werden meteoro- 
logische Instrumente und Meßgeräte befestigt. Ein 
Mastkorb mit einem 250 mm breiten Instrumenten- 
bord befindet sich in ungefähr 9 m Höhe über dem 
Peildeck. Hier werden ebenfalls Meßgeräte der 
meteorologischen Station eingebaut. 


Auf dem Peildeck befindet sich steuerbord ein 3m 
hoher, besteigbarer, mit einem Instrumentenbord ver- 
sehener Gerätemast. Auf Backbord ist ein besteig- 
barer Radarmast aufgestellt. Das zweite Radargerät 
wird auf dem Podest am Fockmast stehen. An der 
Bugspitze ist ein 2 m hoher klappbarer Göschstock 
mit den Halterungen für ein Windmeßgerät sowie 
ein einziehbarer Ausleger ebenfalls für Geräte des 
Wetterdienstes mit 3m Ausladung über den Bug 
angeordnet. Auf der Plattform zwischen den achteren 
Ladepfosten auf Backbord wird ein 4 m langer aus- 
fahrbarer Ausleger angebracht. 


Auf dem Oberdeck achtern werden zwei freitragende 
Ladepfosten mit je einem Ladebaum für 3,5 Mp 
Tragfähigkeit aufgestellt. Die Ladebäume lassen sich 
nach achtern durchschwenken. Auf dem Brückendeck 
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wird für das Entladen des Fischraumes und Beladen 
des Proviantkühlraumes auf Steuerbord ein fester 
Ladepfosten mit einem 0,5-Mp-Ladebaum aufgestellt. 


Das Schiff ist mit einer Heckfangeinrichtung aus- 
gerüstet. Das Aussetzen und Einholen des Fang- 
geschirrs erfolgt durch eine auf dem Oberdeck 
stehende elektrische Netzwinde über eine: Netz- 
aufschleppe am Heck des Schiffes. Für das Aussetzen 
des Netzes wird an der Hinterkante der achteren 
Brücke ein Steertbaum mit einem Block angebracht. 
Das gesamte Netz liegt auf dem Arbeitsdeck. Die 
Scheerbretter liegen auf dem Spiegel des Hecks auf 
Backbord und Steuerbord und werden mit einer Kette 
an Deck abgefangen. 


Für das Thunfischangeln befindet sich steuerbord 
achtern ein Angelpodest. 


Neben der üblichen Ausrüstung; die den gebräuch- 
lichen Forderungen entspricht, sind noch folgende 
Spezialausrüstungen vorgesehen. Für Wasser- und 
Bodenuntersuchungen stehen auf dem Brücken- und 
auf dem Oberdeck backbord je eine ozeanografische 
Winde mit 1000 m bzw. 6000 m Seil. Für das Plankton- 
fischen wird auf dem Oberdeck steuerbord eine 


Planktonwinde mit 1000 m Seil aufgestellt. Weiter- 
hin befinden sich eine Tiefseethermometerwinde für 
Temperaturmessungen, ein Thermometer-Salzmeß- 
gerät zum Messen des Salzgehaltes, eine Bordwetter- 
hütte mit Spezialmeßgeräten sowie ein Füllschuppen 
für Radiosonden an Bord. Neben der üblichen Anker- 
ausrüstung ist noch eine Tiefseeankerausrüstung vor- 
gesehen. 


Als Antriebsanlage wurde eine „Vater-und-Sohn- 
Anlage“ eingebaut, die aus nachfolgenden Aggregaten 
besteht: Der „Vater-Motor“ ist ein 8-Zylinder-Vier- 
taktdieselmotor. Dieser Motor ist direkt umsteuerbar 
als Tauchkolbenmaschine gebaut. Die Leistung be- 
trägt 920 PS bei 333 U/min. Der „Sohn-Motor“ ist ein 
einfach wirkender 6-Zylinder-Viertaktdieselmotor. 
Auch dieser Motor ist direkt umsteuerbar als Tauch- 
kolbenmaschine mit einer Leistung von 500 PS bei 
375 U/min gebaut. Beide Motoren arbeiten auf ein 
Getriebe. Die Antriebsdrehzahl beträgt 116 U/min. 
Zwischen den „Sohn-Motor“ und das Getriebe ist 
ein Netzwindengenerator mit einer Leistung von 
250 kW bei 375 U/min geschaltet. Für die Versorgung 
des Bordnetzes mit dem erforderlichen Licht- und 
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6 Kombüse 
7 Monnschaftsröume 


8+8a Wellentunnel 
und Maschine 


9 Treiböl 
10 Tiefseeanker 


1 Heckaufschleppe 
2 Rudermaschine 

3 Fischverorbeitung 
4 Arbeitsdeck 

5 Fischladeraum 


Kraftstrom sind zwei Diesel-Generator-Aggregate zur 
Erzeugung von Gleichstrom aufgestellt. 

Außer den üblichen nautischen Geräten, wie Kreisel- 
kompaß, Radar, Echolot, Fahrtmesser, Funkpeiler und 
dergleichen, erhält das Schiff einen Magnetpeil- 
kompaß (Reflexionskompaß), ein Peildispter und eine 
Thomson-Lotmaschine. 

Das neue Forschungsschiff wird dazu beitragen, unser 
Fischereiwesen in der DDR weiter auszubauen und 
ökonomischer zu gestalten. Gleichzeitig wird das 
Schiff auf den Weltmeeren Zeugnis von der 
Leistungsfähigkeit unser jungen Schiffbauindustrie 
ablegen. Schiffbau-Ing. H. Höppner 
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Wohnungen 
aus der 
Fabrik 


Im nächsten Jahrzehnt müssen 
wir den Wohnraummangel be- 
seitigen. Am Ende des zweiten 
Jahrzehnts wird jede Familie 
eine moderne Wohnung besitzen. 
Dazu ist notwendig, in den näch- 
sten 20 Jahren den Wohnungs- 
fonds des Landes auf etwa das 
Dreifache zu steigern, Der durch- 
schnittliche Jahresumfang des 
Wohnungsbaus wird von etwa 
135 Millionen Quadratmetern Ge- 
samtwohnfläche in den Jahren 
1961 bis 1965 auf 400 Millionen 
Quadratmeter in den Jahren 1976 
bis 1980 anwachsen. 


(N. S. Chruschtschow 
auf dem XXII. Parteitag 
der KPdSU) 


Im Südwest-Bezirk Moskaus wer- 
den zur Zeit 10 Wohnhäuser er- 
richtet, die eine Revolution im 
Wohnungsbau darstellen. Das 
Institut für Versuchs- und Typen- 
bau führt auf dieser Baustelle 
ein großes Experiment mit fabrik- 
mäßig vorgefertigten Raumzellen 
durch. 1954 wurde in der Sowjet- 
union begonnen, das Bauwesen 
zu industrialisieren. Durch diese 
Umstellung rückte die Sowjet- 
union im Tempo des Wohnungs- 
baus an die erste Stelle in der 
Welt. Für jeden Besucher ist 
dieses Tempo in Moskau spürbar 
und augenfällig. 


Oben: Eine industriell gefertigte Zwei- 
zimmer-Wohnraumzelle. 


Links: Das Innere einer industriell ge- 
fertigten Zweizimmer-Wohhnraumzelle. 


Rechts: Vom Werk aus werden die 
Raumzellen auf Tiefladern zur Bau- 
stelle transportiert. 


Daneben: Ein Kran setzt die fertige 
Zelle auf den Tieflader. 


m ‚der Hauptwerkstatt Nr. 13 Im Institut 


RE schon Im Werk eine vollständige Innere 


Der Architekt E. S. Smirnow. entwickelte 
die Methode für die Errichtung von 
Gebäuden aus Raoumzellen, die be- 
‚triebsmößig hergestellt werden. Dos 
‚Projekt eines solchen Hauses wurde in 


"„Mosprojekt" entwickelt. Das fünf- 
geschossige Haus besteht aus 60 Zwel- 
zimmer-Raumzellen. Sie werden bereits 
Im Flleösystem hergestellt und erhalten 


Raumauftellung mit fertigem innen- 
ausbau ` 


- Für die Errichtung eines fünfgeschossl- 
gen Großplattenhauses sind vier bis. 

fünf Monate erforderlich. Der Bou des 
- gleichen Hauses aus Raumzellen wird 
“nur 10 Tage beonspruchen. Auf dem 
Blld (von rechts nach links): Architekt 
E. S. Smirnow und die Konstrukteure 
B. A. Schofran und E. L, Koplon am 
Modell des neuen Wohnhauses. 


Fehlen nur noch die Möbel 


Seit einem Jahr wird außer in Moskau auch in Minsk, 
Kiew, Leningrad, Tbilissi, Taschkent und Perm daran 
gearbeitet, die Industrialisierung des Bauwesens 
durch die Montage von Raumzellen auf eine neue 
Stufe zu heben. Die Raumzellen werden mit allen 
Installationen und mit fertiger Innenausstattung der 
Wohnungen auf die Baustelle geliefert, d. h. der 
Innenausbau der Häuser wird von der Baustelle voll- 
ständig in die Fabriken vorverlegt. Die Baustelle im 
Südwest-Bezirk dient als Experiment, um die Vor- 
teile des Raumzellenbaus, die vorläuflg nur theore- 
tisch erkannt wurden, praktisch zu erproben. 


Der Leiter des Bauexperiments, Architekt Ostermann, 
erläuterte die bisher bekannten Vorteile des Raum- 
zellenbaus. So wird der Arbeitsaufwand beträchtlich 


herabgesetzt. Hierzu existieren bereits Zahlenanga- 
ben. Für einen Quadratmeter Wohnfläche verringert 
er sich auf etwa 75 Prozent gegenüber der Platten- 
bauweise. Ferner wird Material, in erster Linie 
Zement und Metall, aber auch Farbe und Fußboden- 
belag, eingespart. Praktische Versuche, für die die 
genauen Berechnungen jedoch noch nicht vorliegen, 
ergaben eine 20prozentige Einsparung an Monier- 
eisen, Schließlich sind Transport- und Verladearbeiten 
der 20t schweren Raumzellen auf dem Weg von der 
Fabrik zur Baustelle vorteilhafter als die Anfahrt der 
Platten und des ganzen übrigen Baumaterials. 


„Wir sehen die praktische Möglichkeit, das Bauen zu 
verbilligen“, sagte Architekt Ostermann. „Wie hoch 
die Einsparung sein wird, dazu sollen uns die zehn 
Häuser, die wir jetzt bauen, die Angaben liefern. Ich 
bin sicher, daß es nicht wenig sein wird.“ 


Auch In Berlin rollten im vergangenen Jahr Raumzellen 


“durch die Straßen ... . 


.-. und wurden vor dem Klub der Jugend und der 
Sportler In der Karl-Marx-Allee zusammengesetzt. Nach 
den sowjetischen Erfahrungen begannen auch bel uns 
die Versuche, Wohnhäuser ratloneller aus Roumzellen 
zu errichten. Die Versuche sind noch nicht abgeschlossen. 


Raumzellen vom Fließband 


In Moskau arbeiten zwei Werke an der Herstellung 
von Raumzellen. In dem einen werden die Zellen aus 
Platten montiert, in dem anderen werden sie in einem 
Stück gegossen. Beide Werke arbeiteten bis vor 
kurzem noch im Probebetrieb. Die Technologie wurde 
immer wieder verändert und verbessert. Jetzt laufen 
die Fließbänder, auf denen die Zellen serienmäßig 
gefertigt werden. 

Eindrucksvoll ist ein Blick in die Form für den Guß 
der Raumzellen. Um einen Metallblock in den Ab- 
messungen der Zellen, 10,04 X 3,18 X 2,72 m, stehen 
als Formteile die vier Wände, in denen als erhabene 
Flächen Türen und Fenster erkenntlich sind. Einmal 
in 24 Stunden wird die mit Moniereisen ausgekleidete 
Form ausgegossen. Unter starker Vibration und Zu- 
satz von Heißdampf wird der Zement erhärtet. Ein 
Kran hebt die fertige Zelle heraus und trägt sie 
weiter in die Werkstätten für den Innenausbau. 


Ein Haus in 10 Tagen 


Raumzellen können auf den Baustellen innerhalb 
einer halben Stunde montiert werden, man rechnet 
zunächst mit einer Norm von 15 Zellen täglich, Wenn 
die Produktion von Raumzellen auf vollen Touren 
läuft, können die Wohnhäuser in 10 Tagen auf den 
Fundamenten bis zum fünften Stockwerk zusammen- 
gesetzt werden. 

Architekt Ostermann machte kein Hehl daraus, daß 
dem Raumzellenbau noch manche Probe bevorsteht, 
bis die Zellenhäuser serienmäßig wachsen werden. 
Er rechnet damit, daß es in eineinhalb Jahren soweit 
sein wird, früh genug, um noch im laufenden Sieben- 
jahrplan neue Maßstäbe in das sowjetische Bauwesen 
hineinzutragen „Wir betreten völliges Neuland, in 
der Produktion ebenso wie in der Projektierung“, 
sagte der Architekt. „Wir müssen den Bauablauf so 
planen, daß nach Fertigstellung der Fundamente und 
der Anlagen kein Lastwagen, keine 
Maschine mehr auf das Gelände zu 
fahren braucht. Nur die Tieflader mit 
den Zellen fahren unter den Kran, 
der die Raumzelle abhebt und an 
ihren Platz befördert.“ 

In der Gestaltung der Häuser ist 
eine sehrinteressante Idee enthalten. 
In jedem Block ist eine Wohnung für 
gesellschaftliche Nutzung frei gehal- 
ten: Als Jugendklub, Fernsehraum, 
Kinderspielzimmer. Außerdem wird 
für je fünf Häuser ein Klubhaus 
gebaut, so daß die Hausbewohner 
auch hier Platz für Geselligkeit 
finden. 

„Wir kennen aus der Technik Fort- 
schritte, die einer Revolution gleich- 
kommen“, sagte Architekt Ostermann 
und nannte als Beispiel die Erhöhung 
der Geschwindigkeiten beim Über- 
gang vom Flugzeug zur Rakete. 
Ähnlich enorm werde die Erhöhung 
des Bautempos durch den Raum- 
zellenbau sein. „Wenn sich die Raum- 
zellenmontage durchgesetzt hat“, so 
meinte der Architekt, „wird der 
Wohnungsbau nicht mehr in Prozen- 
ten anwachsen, er wird sich um ein 
Vielfaches steigern.“ S. Siemund 
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Alljährlich im Mai verfolgen Mil- 
lionen Fernsehzuschauer die 
Friedensfahrtt am Bildschirm. 
Aber nur wenige wissen, welche 
Vorbereitungen und welch tech- 
nischer Aufwand nötig sind, um 
die Übertragung zu gewährleisten 
und Bildstörungen auf ein Mini- 
mum zu reduzieren. 

Unser Bericht soll die flugtechni- 
schen Probleme einer Fernseh- 
direktübertragung aus dem Hub- 
schrauber erläutern. 


` 


Die Gestaltung der Sendung, die vom Deutschen 
Fernsehfunk ausgestrahlt wird, erfolgt nach einem 
Regieplan, der die Aufgaben und den zeitlichen Ein- 
satz der einzelnen Gruppen genau festlegt. Während 
ein Teil der Programmgestaltung vom Studio Berlin- 
Adlershof selbst übernommen wird, liegt der größere 
Anteil im Bereich der an der Rennstrecke konzen- 
trierten Technik. Diese wird durch eine fahrbare 
Regiezentrale geleitet. Der Standort ist fast immer 
das Stadion des jeweiligen Etappenzieles, Sämtliche 
Fäden der Organisation laufen dort zusammen. Die 
Regiezentrale verfügt über Empfangs- und Sende- 
anlagen für Bildsignale und Sprechfunkverkehr. Sie 
übermittelt das Teilprogramm über Richtfunkverbin- 
dungen nach Berlin-Adlershof. i 


Für die Gestaltung werden die Einstellungen der ein- 
zelnen Übertragungsstellen verwendet. Dazu gehören 
der Hubschrauber „Aerovision“, die fahrbare Station 
„Telegas‘“ sowie mehrere stationäre U-Stellen. Diese 
werden an besonderen Punkten, z. B. an der „Steilen 
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AEROVISION 


begleitet 
Friedenslahrt 


Wand von Meerane“, an schwierigen Ortsdurchfahr- 
ten und im Stadion des Etappenzieles aufgestellt. 

Die universellste Aufgabe erfüllt der Hubschrauber. 
Er ist Träger einer kompletten Fernsehaufnahme-, 
Empfangs- und Sendestation sowie einer Sprechfunk- 
anlage für die Reportagesendung und für technische 
Übermittlungen. Außerdem dient er, wie bereits ge- 
sagt, als fliegende Zwischenstation für „Telegas“. 

Der eingebaute Sender hat eine sichere Reichweite 
von 10km bei einer Flughöhe von 50 bis 80m. Bei 
den Versuchsflügen vor der Sendung werden die 


Standorte der Zwischenstationen bestimmt, denn um 
eine gleichbleibende Bildqualität zu erreichen, 
müssen sich die Empfangsdiagramme der Stationen 
überlappen. 

Die Einbauten und das Bedienungspersonal belasten 
den Hubschrauber mit etwa 1000 kg. Es sind also 
bereits leistungsstarke Typen für derartige Flüge 
erforderlich. Zum Einsatz kommt der Hubschrauber 
Mi-4 (Startleistung des Triebwerks 1700 PS), der bei 
voller Betankung (1000 Liter Flugkraftstoff B-95) über 
eine Nutzmasse von 1000 kg verfügt. Eine Erhöhung 
dieser Masse kann nur durch Verringerung des mit- 
geführten Kraftstoffs erreicht werden, was allerdings 
abhängig ist von der für den Einsatz erforderlichen 
Mindestreichweite. Der Verbrauch von 300 bis 400 l/h 
erfordert in der Regel auf jedem Übertragungs- 
abschnitt eine Zwischenlandung zum Nachtanken, um 
den Hubschrauber mit möglichst geringer Flugmasse& 
einsetzen zu können. 

Diese Landeplätze sind oftmals kompliziert anzuflie- 
gen. Nicht immer finden sich Wiesen, deren Trag- 
fähigkeit und Hindernisfreiheit den Bedingungen 
einer normalen Landung entsprechen. Außerdem er- 
fordert der Tragschraubendurchmesser von 21m aus 
Sicherheitsgründen einen hindernisfreien Platz von 
mindestens 50 X 50 m. 

Die gesamten Gerätekomplexe werden im Lastraum 
des Hubschraubers untergebracht. Die schwersten 


Teile konzentrieren sich um den Schwerpunkt des 
Hubschraubers, um die Lastigkeit nicht über das zu- 


Aerovision 1. Zwischenstation 


Telegos 
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lässige Maß hinaus zu verändern. Durch eine 
federnde und zugleich noch schaumgummigedämpfte 
Verankerung werden sämtliche Einbauteile stabil am 
Boden des Laderaumes befestigt. Besonders erschüt- 
terunggefährdete Teile erhalten einen wirkungsvollen 
Schutz durch hängende Anordnung mittels starker 
Gummiseile. 

Der Einbau der Kamera erfolgt entweder in der 
Bodenwanne, so daß der Aufnahmebereich der Flug- 
richtung entspricht, in diesem Falle muß der Hub- 
schrauber ständig über den Fahrern fliegen, oder in 
Nähe der Laderaumtür, deren Einsatz zu diesem 
Zweck entfernt wird. Diese Anordnung ist günstiger, 
da seitlich neben der Strecke geflogen werden kann. 
Die Aufnahmerichtung verändert sich dabei um 
90 Grad. 

Die Stromversorgung übernimmt ein funkensichefes 
Benzinaggregat. Der Auspuff wird durch ein flexibles 
Rohr verlängert und außerhalb des Laderaumes be- 
festigt. 

Die Antennen für den Empfang der Bildsignale von 
„Telegas“ sowie für die Reportage- und Rundsprech- 
verbindungen befinden sich unter dem Heckträger 
des Hubschraubers. Die Antenne für die Übermitt- 
lung der Bildsignale zu den Zwischenstationen be- 
findet sich dagegen zwischen dem Hauptfahrwerk. 
Sie ist an einer etwa 5m langen Metallkonstruktion 
befestigt und wird vor der Landung durch einen Seil- 
zug in horizontale Lage gepracny um Beschädigun- 
gen zu verhindern, 
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Neben der flug- und fernsehtechnischen Einsatz- 
bereitschaft entscheiden vor allem die meteorologi- 
schen Verhältnisse über die Durchführbarkeit der 
Übertragung. Die Ursachen liegen in der hohen Emp- 
findlichkeit des Hubschraubers gegenüber meteorolo- 
gischen Veränderungen bei Flügen mit geringen Ge- 
schwindigkeiten. Neben der Höhe über dem Meeres- 
spiegel und der absoluten Luftfeuchtigkeit wirken 
vor allem die Lufttemperatur sowie die Wind 
geschwindigkeit und -richtung im Verhältnis zum 
Flugweg ein. 

Für den Auftrieb des Hubschraubers ist die Luft- 
dichte von ausschlaggebender Bedeutung. Die sich 
u. a. durch Temperaturschwankungen verändernde 
Dichte macht es erforderlich, die Zuladung zu ver- 
ringern bzw. sie kann erhöht werden. Nimmt man 
als Beispiel eine Lufttemperatur von 0°C an, so 
kann man bei Windstille mit einer maximalen Start- 
masse (Vertikalstart) von 6800 kg starten, bei + 10 °C 
dagegen ist es erforderlich, die Startmasse bzw. die 
Zuladung um + 200 kg zu verändern. Ebenso wirken 
sich Windgeschwindigkeit umd -richtung aus. Gehen 
wir wieder von 0°C aus, so beträgt die maximale 
Startmasse bei 3m/s Gegenwind 7000 kg. Bei einer 
Veränderung der Windgeschwindigkeit um + 3m/s 
muß die maximale Startmasse um etwa + 250 kg ver- 
ändert werden. Die Ursache liegt in der veränderten 
Anströmgeschwindigkeit der Tragschraubenblätter, 
die wiederum den Wert des Auftriebes bestimmt. 


Die für den Zeitraum der Friedensfahrt erfahrungs- 
gemäß auftretenden Wetterverhältnisse lassen Diffe- 
renzen der maximalen Starklmasse um 500 kg erwar- 
ten. Der dadurch erforderliche Gewichtsausgleich 
kann nur durch Verringerung des Kraftstoffs er- 


folgen. Treten trotzdem im ungünstigsten Falle 
Labilitätserscheinungen während des Fluges auf, so 
muß die Übertragung abgebrochen werden. Die er- 
schwerte Steuerfähigkeit bei geringen Flug- 
geschwindigkeiten führt sehr: leicht zu kritischen 
Flugzuständen, ‘die folgenschwere Auswirkungen 
haben können. ; 


Diese Faktoren wirken jedoch nur beim Fliegen mit 
geringen Geschwindigkeiten. Darunter ist der Be- 
reich von 0 bis 60 km/h zu verstehen, d. h. die am 
Fahrtmesser angezeigte Fluggeschwindigkeit, nicht 
die über Grund. 

Während der Friedensfahrt ist der Hubschra.ıber 
an das Tempo der Fahrer gebunden. Er muß also 
durchschnittlich 40 km/h über Grund einhalten. In 
welcher Form sich die herrschenden Windverhältnisse 
auf die Qualität der Sendung auswirken, soll nun 
kurz geschildert werden. Beim Hubschrauber treten 
im Bereich von 20 bis 40 km/h konstruktionsbedingte 
Vibrationen des gesamten Rumpfes auf. Je nach der 
Eigenart des Hubschraubers entsteht innerhalb dieser 
Zone eine Vibration mit maximaler Intensität. Im 
angeführten Beispiel wird dieser‘ Punkt gleich 
30 km/h gesetzt. 

Nimmt man nun die Geschwindigkeit von 40 km/h 
über Grund, so erhält man durch Addition eines Ge- 
genwindes von 10km/h eine Fluggeschwindigkeit 
von 50 km/h. In diesem Bereich fliegt der Hubschrau- 
ber stabil und ohne Vibrationen, Es ergibt sich eine 
ausgezeichnete Bildqualität. Tritt jedoch, durch die 
Streckenführung bedingt, ein Abschnitt direkten 
Seitenwindes auf, so entspricht die Fluggeschwindig- 
keit nahezu der über Grund. Zugleich bewegt sich der 
Hubschrauber an der Grenze des Vibrationsbereichs. 
Es werden bereits optische Beeinflussungen des 
Bildes auftreten, die die Deutlichkeit beeinträchtigen. 
Ergibt sich durch Veränderung der Flugrichtung oder 


Von links nach rechts: Hubschrauber MI-4 beim Start, 
(1) Fernsehsendeantenne in horizontaler Lage (Ruhe- 
lage); (2) Antennen für die Sprechfunkverbindung; (3) 
Empfangsantenne für die Biidsignale von „Telegas“. 


Teilansicht des Gerätseinbaus. Links im Bild das Strom- 
aggregat für die gesamte Anloge. Der Einbou der 
Kamera erfolgte in der Bodenwonne. 


Dipol mit parabollschem Reflektor Richtfunk- 


verbindung der Regiezentrole. 


einer 


auch durch das Drehen des Windes (z. B. 10 km/h 
Rückenwind) eine Fluggeschwindigkeit “von 30 km/h, 
so fliegt der Hubschrauber im Bereich maximaler 
Vibrationen. Das Bild wird dadurch nahezu unkennt- 
lich. Es können sogar Beeinflussungen der Röhren- 
systeme auftreten, die außerdem zu elektrischen 
Störungen führen und das Bild zeitweilig zusam- 
menbrechen lassen, 

Der Pilot ist natürlich bestrebt, durch steuertech- 
nische Manöver aus dieser Zone herauszukommen 
und somit die Qualität der Sendung wieder her- 
zustellen, x 
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V as kritisch: 
Bleiben 


die Halbleiter Stiefkind? 


Die Transistortechnik ist noch relativ jung, ihre Ent- 
wicklung ist auf vielen Gebieten noch längst nicht 
abgeschlossen. Es muß jedoch festgestellt werden, 
daß sich das im wesentlichen auf die Anwendung von 
Halbleitern unter speziellen Bedingungen (hohe Fre- 
quenzen, hohe Leistungen) bezieht, während ein nor- 
maler NF-Transistor für kleine Leistungen heute 
auch technologisch keine übermäßige Spitzenleistung 
mehr darstellt. 


In der DDR obliegt die Transistorenfertigung dem 
VEB Halbleiterwerk Frankfurt (Oder), kurz HWF 
genannt. Es ist kein Geheimnis, daß die Ausschuß- 
quote in der Fertigung dieses Betriebes noch relativ 
hoch ist. Dafür mögen objektive Gründe vorliegen. 
Trotzdem darf es nicht vorkommen, daß zum Beispiel 
von 100 in einer Verkaufsstelle wahllos aus dem 
Sortiment gegriffenen und auf Kollektor-Reststrom 
ausgemsässenen Transistoren des Typs OC 813 einund- 
zwanzig Stück, also über 20 Prozent unkonstanten 
Kollektor-Reststrom bzw. Stromanstieg zeigten, also 
auf undichtes Gehäuse oder fehlerhafte Kristallober- 
fläche schließen ließen und damit faktisch unbrauch- 
bar waren! Das stimmt bedenklich, wenn man be- 
rücksichtigt, daß der Einzelhandel im allgemeinen 
über keine Prüfmöglichkeit für den Kunden verfügt 
und auch dem industrielle Verbraucher dadurch fast 
immer zu zeit- und kostenaufwendigen Material- 
eingangsprüfungen gezwungen ist. 

Unangenehm für den Kleinverbraucher ist weiterhin, 
daß die Kennzeichnungsweise für den Stromverstär- 
kungsfaktor im Laufe von etwa zwei Jahren dreimal 
geändert wurde. Bis Anfang 1960 wurden sechs Farb- 
punkt-Gruppen unterschieden, die später auf drei 
Gruppen reduziert wurden, wobei ‚die gleiche Kenn- 
farbe nunmehr einen größeren Nennbereich der 
Stromverstärkung umfaßte und es dem Verbraucher 
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überlassen blieb, zu entscheiden,‘ob der gekaufte 
Transistor nach dem alten oder neuen Farbcode ge- 
kennzeichnet ist. Seit etwa Ende 1960 erfolgt die 
Kennzeichnung mit 1...4 Punkten, deren Farbe jetzt 
ohne Bedeutung ist. Liegt ein I-Punkt-Exemplar vor, 
so besteht wieder Verwechslungsgefahr mit der alten 
Farbkennzeichnung. Leider ist auch nirgends darauf 
hingewiesen, daß die Kennzeichnung 1...4 Punkte 
z. B. nicht für den Transistortyp OC 870 gilt, der 
unsortiert geliefert wird, aber ein meist aus 3...4 
Punkten bestehendes internes Fertigungskennzeichen 
trägt. Die frühere, für den Verbraucher recht prak- 
tische ovale Bauform der Typenreihe OC 810... 823 
ist inzwischen .allgemein bekannt. Seit März 1961 
werden diese Typen nicht mehr gefertigt, sie werden 
durch Nachfolgetypen mit anderer Gehäuseform bei 
nicht wesentlich veränderten elektrischen Daten ab- 
gelöst, da die ovale Form herstellungstechnisch un- 
günstig war. Zu denken gibt es allerdings, wenn das 
HWF beispielsweise gegen Ende des Jahres 1961 an 
private Interessenten brieflich mitteilt, daß die 
Typen OC 810...823 wegen der im März 1961 been- 
deten Produktion „nicht mehr erhältich sind“ (es 
könnte auch dem HWF bekannt sein, daß sie zur Zeit 
noch überall im Handel sind!) und dafür den Einkauf 
der im Handel noch fast nirgends erhältlichen Nach- 
folgetypen OC 824...829 empfiehlt bzw. auf Typen 
wie den OC 817 verweist, die in keinem der bisherigen 
Datenkataloge des HWF zu finden sind... Alles 
Kleinigkeiten, die den Kunden unnötig verärgern. 


Auf das Durcheinander der verschiedenen, sich z. T. 
widersprechenden Prospekte und Datenblätter des 
HWF sei hier nicht näher eingegangen. Die sicher 
in bester Absicht vorgenommene weit vorauseilende 
Vorankündigung neuer Typen und Angabe irrealer 
Lieferfristen führt bei den dauernden Produktions- 
änderungen notwendigerweise dazu, daß Daten- und 


Typenblätter häufig nicht mit den später ausgeliefer- 
ten Typen übereinstimmen oder bei deren Ausliefe- 
rung bereits überholt sind. Ein Beispiel: Nach einer 
Mitte 1959 erfolgten offiziellen Angabe des Entwick- 
lungsleiters für‘ Transistoren, Prof. Dr. Falter, sollte 
der heute noch fehlende und nicht vor 1963 zu er- 
wartende UKW-Transistor bereits 1960/61 lieferbar 
sein. Ebenfalls 1959 war nach der gleichen Mitteilung 
die Entwicklung der 1-Watt-Typen OC 830/831 bereits 
abgeschlossen, und die Fertigung sollte im IV. Quartal 
1959 (!) beginnen. „Jugend und Technik“ berichtete im 
Februarheft 1961 von der nach Werksangaben zu 
dieser Zeit angelaufenen 1-W-Fertigung. Bis heute 
wurden aber noch keine nennenswerten Stückzahlen 
dieses Typs ausgeliefert. Nach der gleichen Mitteilung 
von Prof, Dr. Falter Mitte 1959 war die Entwicklung 
von 4-Watt-Transistoren bereits beendet (!), und die 
Entwicklung von 12-W-Typen vorgesehen. An beide 
Typen ist vorläufig noch nicht zu denken. Anderer- 
seits existiert aus dem Jahre 1959 ein Beschluß der 
VVB Bauelemente und Vakuumtechnik, nach dem 
planmäßig noch 1959 80 000 Stück HF-Transistoren 
OC 870...873 und 12000 Stück 1-W-Transistoren 
OC 830/831 zu produzieren und auszuliefern waren! 
Man verstehe recht: Diese Zahlen waren von der 
verarbeitenden Industrie über den Großhandel 


(seinerzeit DHZ Potsdam als zentrales Verteiler-' 


organ) gebunden und die Planung der gerätebauen- 
den Industrie darauf abgestellt. Wo bleibt hier die 
reale Planung? Man muß ernsthaft fragen, was sich 
die VVB Bauelemente und Vakuumtechnik und das 
Halbleiterwerk Frankfurt (Oder) bei der Festlegung 
dieser Zahlen gedacht haben. 

Der Ernst der Situation wird deutlich, wenn wir ein- 
mal einen Vergleich zwischen der Transistoren- 
Fertigung des HWF (Stand vom 1. Januar 1962) und 


dem weltstandsmäßigen Transistoren-Marktangebot 
des Jahres 1961 ziehen. 


In der DDR-Fertigung fehlt noch heute — und ist 
noch nicht offiziell angekündigt — ein UKW Tran- 
sistor für eine Grenzfrequenz von etwa 100 MHz. 
Aus sowjetischer und westdeutscher Fertigung wer- 
den derartige Typen bereits seit 1959 zu annehm- 
baren Preisen ausreichend angeboten. Der derzeitige 
Weltstand für serienmäßig gefertigte HF-Transisto- 
ren (UdSSR, USA, Japan) liegt bei etwa 800 MHz. 
der erreichte Entwicklungsstand noch bedeutend 
höher. Der Transistor des HWF mit der zur Zeit 
höchsten in Serienfertigung erreichten Grenzfrequenz 
ist der OC 872, für den 7 MHz angegeben werden. 


Leistungstransistoren der Klasse 1 Watt und mehr 
fehlen derzeit noch fast völlig im DDR-Angebot. Der 
einzige gefertigte Typ OC 830 bis 832 ist kaum zu 
haben. Der sowjetische Vergleichstyp P 3a ist dort 
seit 1958 (!) erhältlich und inzwischen veraltet, Für 
die so dringend benötigten, noch immer im Entwick- 
lungsstand befindlichen 4-W-Transistoren existiert 
bisher nur eine unverbindliche Typen-Vorankündi- 
gung des HWF. Die Sowjetunion fertigt bereits seit 
1960 serienmäßige 30-W-Transistoren. — Für den zur 
Zeit leistungsstärksten DDR-Transistor OC 830 
bis 832 gibt das HWF laut Datenblatt Frühjahr 1961 
einen maximalen Kollektorstrom von 1 Ampere an 
(eine für Leistungstransistoren im Schalterbetrieb 
wesentliche Kenngröße). Zur gleichen Zeit waran in 
Westdeutschland Leistungstransistoren für 15 A (Sie- 
mens AD 103) im Handel und lag der Weltstand bei 
Kollektorströmen um 50 A. 


Wir sprachen bisher nur von Transistoren, Es ist 
jedoch unumgänglich, auch andere Halbleiterarten, 
insbesondere Dioden und Leistungsgleichrichter zu 
betrachten. Seit Jahren gewinnen z. B. Silizium-Halb- 
leiter zunehmende Bedeutung, sowohl in der Elektro- 
technik (ein Beispiel für viele: Die E-Lok-Neu- 
entwicklung der DDR, siehe „Jugend und 
Technik“ 2/62) als auch in der allgemeinen Nach- 
richtentechnik und Elektronik. Diese Bauelemente 
fehlen in der DDR-Produktion praktisch vollständig. 
Wir haben keine Silizium-Transistoren, noch keine 
Silizium-Leistungsdioden, es fehlen noch Vierschicht- 
und Tunneldioden sowie sämtliche Leistungsdioden 
über 1 Ampere. Alles Bauteile, die im Weltmaßstab 
längst keine Neuheit mehr darstellen, sondern sich 
in der Technik bereits einen festen Platz erobert 
haben und täglich weiter erobern. Zenerdioden sowie 
einige 10-A-Leistungsdioden sind vom HWF typen- 
mäßig vorangekündigt, fehlen aber noch immer. Die 
CSSR bietet dagegen seit 1961 Germanium-Flächen- 
gleichrichter für 250 V/20 A an (Typ 84 NP 71), Ungarn 
Silizium-Flächengleichrichter für 700 V/0,6 A (Typ 
OY 5067), Intermetall (Westdeutschland) zeigte auf 
der III. Internationalen Messe in Brno (ČSSR) im 
vorigen Jahr acht Typen bis 1000 V/ 4 A. Diese Bei- 
spiele mögen genügen. 

Eine besondere Stellung nehmen hierbei Foto- 
transistoren und Fotodioden ein. Letztere wurden in 
der DDR vor Jahren bereits gefertigt, auf Grund 
von Strukturänderungen in der Produktions- 
verteilung der volkseigenen Industrie wurde die da- 
malige Fertigung beim VEB Werk für Bauelemente 
der Nachrichtentechnik (WBN) Teltow eingestellt und 


Fortsetzung auf Seite 95 
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ein widerspenstiger Brennstoff 


In den Leuna-Werken „Walter Ulbricht“ ist die erste 
Ausbaustufe eines Kraftwerkes fertiggestellt worden, 
das auf der Basis Salzkohle arbeiten wird. Zu dieser 
ersten Ausbaustufe gehören zwei Dampferzeuger mit 
einer stündlichen Leistung von 100 bzw. 125 t Dampf. 
Im Vergleich zu unseren Kraftwerksgiganten Lüb- 
benau und Bertsdorf also eine bescheidene Anlage, 
deren Fertigstellung außerhalb der Werksumzäunung 
kaum Beachtung gefunden hätte, wenn sie nicht zur 
Nutzbarmachung eines Brennstoffs errichtet worden 
wäre, der sich bisher allen Bemühungen, ihn einer 
technischen Verwertung zugänglich zu machen, hart- 
näckig widersetzt hat, der Salzkohle. 


Die sogenannte Salzkohle ist eine Braunkohle, die łn 
ihrer Asche einen Anteil von Alkalisalzen enthält. 
Um Mißverständnissen vorzubeugen, soll ein- 
leitend gesagt werden, daß die salzhaltige Roh- 
braunkohle feuerungstechnisch kein Problem dar- 
stellt. Sie besitzt einen Heizwert von 2300 bis 
2500 kcal/kg bei einem fast gleichbleibenden Asche- 
gehalt von 6 bis 7 Prozent. Die Schwierigkeiten beim 
Verbrennen von Salzkohle liegen ausschließlich auf 
der Kesselseite, die mit Rauchgasen in Berührung 
kommt. Die in der Asche enthaltenen Alkalimengen 
setzen den Schmelzpunkt bzw. Erweichungspunkt der 
Asche herab und bilden an den Heizflächen der 
Kessel harte Ansätze, die auch bei größtem Auf- 
wand an Reinigungsmitteln nach kurzer Zeit die 
Kesselanlagen zum Erliegen bringen. 


Unsere Republik verfügt zwar über reiche Vorräte an 
normaler Braunkohle, so daß man auf diesen schwie- 
rig zu beherrschenden Brennstoff verzichten könnte, 
wenn nicht seine Fundstätten in unmittelbarer Nähe 
der chemischen Großindustrie des Bezirkes Halle 
lägen. 


Ansötze in einem Dampfkessel, 
der kurze Zeit mit Salzkahle 
betrieben wurde. 


Vor allem der VEB Leuna-Werke „Walter Ulbricht“ 
und der VEB Chemische Werke Buna stehen vor 
dem Problem, wie sie nach Auskohlung des Geisel- 
tales ihren riesigen Energiebedarf decken sollen. Der 
Zeitpunkt der endgültigen Erschöpfung dieses Kohle- 
vorkommens wird auf 1980 geschätzt, wobei berück- 
sichtigt werden muß, daß beim Erreichen der Rand- 
gebiete die Qualität des Brennstoffes rapide abnimmt. 
Schon jetzt ist ein Anstieg des Aschegehaltes von 
durchschnittlich 1 Prozent pro Jahr unter gleich- 
zeitiger Abnahme des Heizwertes festzustellen. 


Der VEB Leuna-Werke „Walter Ulbricht“ allein be- 
nötigt täglich etwa 20 000 t Kohle zur Erzeugung des 
für die chemische Produktion erforderlichen Dampfes 
und Stromes. Um die Kohlenmengen von den reichen 
Kohlevorkommen der Lausitz heranzubringen, müß- 
ten täglich 20 Zugpaare fahren, was ohne Gefähr- 
dung des allgemeinen Güter- und Personenverkehrs 
nicht möglich wäre, abgesehen von den Kosten, die 
dieser Transport verursachen würde, 

Im Raum Ammendorf liegen aber riesige Salzkohle- 
vorkommen mit einem Vorrat von schätzungsweise 
1 Milliarde Tonnen so dicht bei den Verbrauchern, 
daß man erwägen könnte, die Kohle aus dem Tage- 


‚bau den Kraftwerken mit Förderbändern direkt zu- 


zuführen. 


Die Bedeutung dieser Salzkohle für die nahe ge- 
legenen Großbetriebe wurde schon sehr früh er- 
kannt. Bereits in den zwanziger Jahren führte man 
in Leuna Versuche durch, sie in Kesselanlagen mit 
Rostfeuerung einzusetzen. Hier zeigten sich nun die 
oben bereits angedeuteten Schwierigkeiten. 

Der Erweichungspunkt mit Alkali durchsetzter Asche 
liegt unterhalb der normalen Feuerraumtemperatur 
von Dampferzeugern. Schon nach ganz kurzer Zeit. 


bildeten sich Ansätze an den Heizflächen, die den 
Kesselbetrieb zum Erliegen brachten. 

In den darauffolgenden Jahren und Jahrzehnten 
wurde das Problem der Verbrennung der Salzkohle 
ständig mit allem Ernst behandelt. Erfahrungen 
wurden gesammelt, Verbesserungen an den Anlagen 
vorgenommen und Vorrichtungen zum Beseitigen der 
Ansätze während des Betriebes geschaffen. Trotzdem 
gelang es nicht, befriedigende Ergebnisse zu erzielen. 
Mit dem Aufkommen der Mühlenfeuerung (Kohlen- 
staubfeuerung) glaubte man das Problem gelöst. 
Nachdem ein Kessel damit ausgerüstet war, mußte 
man jedoch feststellen, daß dort die gleichen Schwie- 
rigkeiten auftraten wie bei den Rostkesseln. Ver- 
suche, die Alkalien durch Zusatz von Ton oder Kaolin 
chemisch zu binden, führten zu gewissen Erfolgen. 
Der Erweichungspunkt der Asche wurde durch diese 
Zumischungen erheblich heraufgesetzt. 

Die Schwierigkeit bestand allerdings darin, in der 
Praxis eine gute Vermischung von Ton und Kohle 
herbeizuführen und ein Entmischen in der Mühle 
zu verhindern. Trotz allem wurden in Leuna nach 
dieser Methode in den Kriegsjahren mehrere Mil- 
lionen Tonnen Salzkohle in Kesselanlagen ver- 
feuert. Unter Einsatz aller möglichen Mittel zum 
Abreinigen der Heizflächen dieser Kessel während 
des Betriebes gelang es, Reisezeiten bis zu 6 Monaten 
zu erreichen. So erfolgversprechend die Versuche sich 
anließen, sie brachten doch nicht die technische Lö- 
sung des Problems. Es mußte nach anderen Wegen 
gesucht werden. 

Unmittelbar nach Beendigung des Krieges war es 
wegen der äußerst angespannten Energielage zu- 
nächst unmöglich, die Versuche wieder aufzunehmen. 
Der baldige Ausfall der Geiseltalkohle zwang jedoch 
dazu, der Salzkohle die ihr zukommende Beachtung 
zu schenken. Von der Deutschen Wirtschaftskommis- 
sion wurde ein Ausschuß zur Lösung des Salzkohle- 
problems gebildet. Nachdem von den in diesem Aus- 
schuß zusammengefaßten Fachleuten eine Reihe 
wertvoller Voraussetzungen für die zweckmäßige 
Verwendung von Salzkohle geschaffen waren, bildete 
sich eine Salzkohlekommission, später umbenannt in 
Forschungsgemeinschaft Salzkohle, der, unter der 
Leitung von Prof. Dr.-Ing. Bilkenroth, außer er- 
fahrenen Fachleuten auch eine Reihe hervorragender 
Wissenschaftler des Fachgebietes Vergasung und Ver- 
brennung von festen Brennstoffen angehören. 

Unter der Leitung von Prof. Dr.-Ing. Lissner wurden 
Versuche durchgeführt, die Alkalien der Kohle vor 
ihrem Einsatz zu entziehen. Im Versuchsmaßstab ist 
dies in Autoklaven durchaus gelungen, bei den 
Kohlemengen jedoch, die in der Praxis vorentsalzt 
werden müßten, würde dieses Verfahren wegen des 
großen Bedarfs an Spezialautoklaven außerordentlich 
teuer werden. 

Von der Forschungsgemeinschaft Salzkohle wurde 
weiterhin die Möglichkeit des Einsatzes von Salz- 
kohle in Schwelanlagen und ihre Vergasung als Salz- 
kohlegrude in Winklergeneratoren untersucht. Die 
Arbeiten in einer Winklerversuchsanlage brachten 
positive Ergebnisse. 

Parallel zu diesen Versuchen wurde in Hirschfelde 
ein Versuchsgenerator zur Druckvergasung salz- 
haltiger Braunkohle errichtet. Aufbauend auf den in 
Dampfkesseln gewonnenen Erfahrungen, wurde die 
Salzkohle unter Tonzusatz brikettiert. Daraufhin ließ 
sie sich im Sauerstoff-Druck-Gaserzeuger, wenn auch 
unter gewissen Schwierigkeiten, einsetzen. Ökono- 


mm Höhe] Fi Höhe] 
iR 2 
N00 tee] 90Lecd 
ee der Burke Ye P PEG 


Schmelzkurven noch Bunte-Boum. 
(Als Schmelztemperotur Ist die Temperatur definiert, 
bel der die Probe auf 7 mm geschrumpft Ist.) 
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Schmelzkurven nach Bunte-Boum. l 
Asche von Solzkohle, die unter Beimischung von Koolin 
bzw. Ton verbrannt wurde. 


Weg der Rauchgase 
is} mit Pfeilen 
deutet wi 


Schnitt A-B 
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Schema eines Zyklonkessels. 


mische Nachrechnungen haben jedoch ergeben, daß 
die Vergasung salzhaltiger Braunkohle in chemischen 
Großbetrieben nicht in Betracht kommt. Zunächst ist 
die Brikettierung mit Ton sehr aufwändig, außer- 
dem wäre der Einsatz des erzeugten Gases in Kessel- 
anlagen ökonomisch nicht vertretbar. Die Vergasung 
in Sauerstoff-Druck-Gaserzeugeranlagen wird an- 
deren Zwecken, speziell der Ferngasversorgung, vor- 
behalten bleiben. i 

Somit liegt der Schwerpunkt des Einsatzes salz- 
haltiger Braunkohle in der chemischen Industrie bei 
der direkten Verbrennung in Dampferzeugern. 
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Prof. Loemke beschritt den Weg der sogenannten 
kalten Verbrennung auf dem Muldenrost. Um den 


Schwierigkeiten, die beim Erreichen des Asche- 
erweichungspunktes auftreten, aus dem Wege zu 
gehen, konstruierte er einen Dampferzeuger mit 
Muldenrostfeuerungen, bei dem die Temperaturen 
stets unter dem Erweichungspunkt der Asche liegen. 
Das ist natürlich nur in kleinen Feuerungen möglich 
und hat dort auch recht gute Ergebnisse gebracht, 
so daß das Problem der Verbrennung auf dem Rost 
als gelöst betrachtet werden kann. Mit solchen klei- 
nen Einheiten kann man aber den Energiebedarf 
eines chemischen Großbetriebes nicht decken. 

Schon vor dem zweiten Weltkrieg wurde eine 
andere, entgegengesetzte. Richtung eingeschlagen. 
Es ging darum, die Temperatur im Feuer- 
raum so hoch zu treiben, daß ein. möglichst 
großer Teil der Asche in flüssiger Form abgezogen 
wird und daß durch die hohe Reaktionsgeschwindig- 
keit ein großer Teil der Alkalisalze in diese flüs- 
sige Schlacke eingebunden wird. Je mehr Asche in 
die Grundasche (Schmelze) eingebunden wird, um 
so weniger bleibt als Flugasche übrig, die die Heiz- 
flächen verunreinigen kann. Bei einem Kessel mit 
trockenem Schlackeabzug können unter dem Kessel 
maximal 20 bis 30 Prozent der gesamten in der Kohle 
enthaltenen Asche abgezogen werden. Die Einbinde- 
grade der damals bekannten Schmelzkammerkessel 
betrugen schon bis zu 50 Prozent. Damit wäre das 
Problem aber auch noch nicht gelöst gewesen, da 
der verbleibende Rest von 50 Prozent Flugasche 
weiterhin schwer zu entfernende Ansätze im Kessel 
gebildet hätte. 

Anfang der fünfziger Jahre wurde aus der Fach- 
literatur die sogenannte Zyklonfeuerung bekannt, 
eine Art der Schmelzkammerfeuerung, die kurz nach 
dem zweiten Weltkrieg in den USA entwickelt wor- 
den war und Einbindegrade bis zu 90 Prozent 
gestattet. 

Das Prinzip der Zyklonfeuerung besteht darin, daß 
dem eigentlichen Kessel eine Brennkammer mit 
kreisförmigem Querschnitt, der Zyklon, vorgeschaltet 
ist, worin durch tangentiale Einführung des Brenn- 
stoffess eine hohe Verbrennungstemperatur, ein 
Flüssigwerden der Asche und ein Ausschleudern der 
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Ansicht der ersten Ausboustufe des Solzkahle- 
kroftwerkes Leuna. N 


Schmelze erreicht wird. Für einen ein- 
wandfreien Schlacketluß sind Tempera- 
turen zwischen 1300 und 1400°C erfor- 
derlich. Um diese zu erreichen, werden 
die aus Kesselrohren bestehenden Wände 
des Zyklons zum Schutz gegen Wärme- 
abstrahlung mit einer feuerfesten Aus- 
kleidung versehen. Ein weiterer aus- 
schlaggebender Fakt zum Erzeugen einer 
hohen Verbrennungstemperatur ist der 
Heizwert der Kohle, der durch den gro- 
Ben Wasserballast der grubenfeuchten 
Kohle von etwa 50 Prozent stark ver- 
ringert wird. Die Kohle muß also vor 
dem Einbringen in den Zyklon bis auf 
einen Restfeuchtigkeitsgehalt von 10 Pro- 
zent vorgetrocknet werden. 

Das war die Grundkonzeption für den 
Bau eines Salzkohleversuchskraftwerkes 
in Leuna. Die erste Ausbaustufe, be- 
stehend aus zwei Zyklonkesseln, befindet sich zur 
Zeit in Funktionsprobe. Im Sinne der Versuchs- 
durchführung unterscheiden sich die beiden Kessel 
in verschiedenen Punkten. So wird die Kohle- 
vortrocknung auf unterschiedliche Art und Weise 
durchgeführt, und die Anordnung der Heizflächen ist 
im Kessel 1 vorwiegend hängend und im Kessel 2 
liegend. Selbstverständlich wurden bei der Kon- 
struktion der Anlage alle im Laufe der Jahrzehnte 
bei der Verbrennung der Salzkohle gesammelten 
Erfahrungen berücksichtigt. Zur- Abreinigung der 
Heizflächen bei eventuell auftretenden Verschmut- 
zungen sind eine ausreichende Anzahl von Ruß- 
bläsern (42 Stück je Kessel) und im ‘zweiten Zug eine 
Kugelregenreinigungsanlage eingebaut. 

Parallel zum Bau des. Kraftwerkes wurde ein kleiner 
Versuchszyklon errichtet und in Betrieb genommen. 
Die ersten darin gefahrenen Versuche hatten das Ziel, 
die widerstandsfähigste Stampfmasse zur Aus- 
kleidung des Zyklons, speziell für die Verbrennung 
von Salzkohle, zu finden. Nachdem das Problem zur 
vollen Zufriedenheit gelöst ist, werden jetzt Ver- 
suche zum Bestimmen des Einbindegrades und des- 
sen Beeinflussung durch Zuschlagstoffe durch- 
geführt. Schon in dieser kleinen Versuchsanlage 
konnte in der ablaufenden Schlacke wesentlich mehr 
als die Hälfte der im Brennstoff enthaltenen Alkali- 
mengen abgeführt werden. 

Endgültigen Aufschluß darüber, wie sich die Salz- 
kohle bei ihrer Verbrennung in Zyklonkesseln ver- 
hält, kann natürlich erst der Großversuch am Kessel 
geben. Sobald genügend Erfahrungen vorliegen, wird 
daraus ein Standardsalzkohlekessel entwickelt, mit 
dem alle Kesselänlagen, die jetzt mit Geiseltalkohle 
arbeiten, auf die Verfeuerung von Salzkohle um- 
gestellt werden sollen. Wenn die Umstellung voll- 
zogen sein wird, ist die Energieversorgung der 
Großbetriebe der chemischen Industrie des Raumes 
Halle/Merseburg auf Jahrzehnte hinaus gesichert, 
jedenfalls so lange, bis andere Energieträger, viel- 
leicht sogar schon Kernenergie, an die Stelle der 
Kohle treten können. 


Dir. Obering. Keune 
Dipl.-Ing. Koschig 
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Turbinen mit einer Leistung von 230 000 kW werden 
im Metallwerk von Leningrad hergestellt. In der 
Abteilung für Wasserturbinen werden, wie das Bild 
zeigt, Schweißarbeiten an Turbinenrädern vorge- 
nommen, die schon in Kürze in den neuen Kraft- 
werksanlagen der weiteren Elektrifizierung des 
Sowjetlandes dienen. 


Bausteine, die man sägen und bohren kann, stellt 
hier eine schwedische Firma vor. Die Steine können 
je nach Ausführung sowohl als tragendes Mauer- 
werk als auch für Zwischenwönde und Deckenfüll- 
körper verwendet werden. 
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Für das Pumpspeicherwerk Hohenwarte 2 liefern die 
Turbinenbauer der „Georgi-Dimitroff-Werke" in 
Blansko, ČSSR, die verschiedenartigsten Aggregate 
und leistungsfähige Franzis-Hochdruckturbinen. 
Unser Bild zeigt die Produktion von Turbinenteilen 
für die DDR. 


Mitte: Gute Erfolge im Produktionsaufgebot haben 
die Kolleginnen und Kollegen der Abteilung Einzel- 
tellfertigung des VEB Funkwerk Erfurt zu ver- 
zeichnen. Durch den Einbau dieser Führungsbrücke, 
die die Stanzer Josef Woltek (links) und Artur Hein 
entwicelt haben, und das Einsetzen eines Ausheber- 
stiftes in das Folgewerkzeug der Stanzmaschine 
haben sie eine Steigerung der Arbeitsproduktivitöt 
von 36% erreicht. 


Links unten: In diesem Jahr sollen in der demokra- 
tischen Republik Vietnam 34 neue Bewösserungs- 
anlagen gebaut werden. Zu den wichtigsten Bauten 
gehört das große Bewösserungssystem Suoi Hai in 
der Provinz Son-tay. Unser Bild zeigt Erdarbeiten 
auf der Baustelle des großen Reservoirs. 


Trotz grimmiger Költe und Schneesturm gehen die 
Vermessungs- und Aufbauarbeiten In den sowjetl- 


schen Neulandgebieten ig voran. Das ist ein 
Bild von den Bohrarbeiten für die zukünftige Trasse 
des Irtisch-Karaganda-Kanals. 
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Eine Neuentwicklung aus Dünemark sind diese 
durchsichtigen Sitzkissen für Wohnung und Camping, 
die man aufblasen kann. Wie man sieht scheinen 
die würfelförmigen Gebilde recht bequem zu sein. 


Rechts oben: Auf der Strecke Gasli-Urol (Usbeki- 
stan) entsteht zur Zeit die größte Erdgasleitung der 
Welt. Der erste B@uabschnitt Gosll-Tscheljobinsk 
soll bereits 1963 in Betrieb genommen werden, Die 
mehr als 2000 km lange Gasleitung wird u, o. durch 
die Kysyl-Kum-Wüste und durch die Oase von 
Choresm führen, vollautomatisch arbeiten und eine 
Fernsteuerung besitzen, 


Mitte: Das Gummiwerk von Hanoi hat die Versuchs- 
produktion mehrerer Abmessungen von Kraftwagen- 
reifen aufgenommen. Bei Probefahrten hoben sich 
diese ersten in der demokratischen Repubik Vietnam 
erzeugten Reifen allen Anforderungen gewachsen 
gezeigt. Die Fabrik wurde 1958 mit chinesischer 
Unterstützung gebaut. 


Keinen Schnupfen mehr, lautet die Devise der Kun- 
den dieser Klimabor in Köln. Über eine Klinomaske 
kann man hier warme, trockene Luft zwischen 38 
und 52° inhollieren, der ätherische Oie beigefügt 
werden. 


Zu den größten Eisen- und Stahlzentren der Volks- 
republik Chino in Anschan (Provinz Liaoning) ge- 
hören Dutzende von Industrie- und Hüttenbetrieben 
für die Förderung, Aufbereitung und Verarbeitung 
der Rohstoffe. in den letzten 10 Jahren belieferte 
das Kombinat die Großbaustellen des Landes mit 
Walzstahl. Parallel mit der industriellen Entwick- 
lung von Anschon ging ober auch die Qualifizierung 
der technischen Kröfte des Eisen- und Stahlzentrums. 
Ein moderner Koksofen in der Kokerei Nr. 5. Diese 
Kokerei wurde 1959 in Betrieb genommen (links). 


Weng Kuoi-Hsuch führt bei nohtlosen Rohren die 
Gütekontrolle durch (Mitte). 


Von links noch rechts: Verladen von Stahlplatten für 
Chinas Leichtindustrie. 


In der Stahlschmelzerei Nr. 3 von Anschon. 


Beliebt und geachtet bei den Arbeitern ist der 
Held der Arbeit und stellvertretende Leiter der 
Eisenschmelzerei Meng Toi, der hier ein ungeregtes 
"Gespröch mit Jungorbeitern führt. 


Der Stahlwerker Li Chao-kuai im Kreise seiner 
Kinder. 
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- Poplerdünne Blechplatten für neuartige Konservenbüchsen wer- 


den auf Ihrem Weg durch die Maschine durch Luftkissen ge- 
stützt, da sle sonst auf den Walzen zerreißen würden. Diese 
Erfindung stammt von der Londoner Firma Wright Son & Co. Ltd, 


a 


Unser Bild links zeigt, wie das Metall durch elin Luftkissen von 
der Walze ferngehalten wird. 
Das ist die neue Anlage (rechts), auf der ein poplerdünner 
Metallstreifen befördert wird. 
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In Irland wurde kürzlich dieser Sturmsimulator für das Schlecht- 
wettertraining von Piloten entwickelt. Elektrohydraulisch können 
mit dieser Anlage sämtliche in der Praxis vorkommende Flug- 
zustönde nachgeahmt werden. Der zu überprüfende Flieger hat 
dabei die Möglichkeit, durch entsprechende Steuerausschlöge 
die Normallage wieder herzustellen. 
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500 000 t OI pro. Jahr wird die Erdölraffinerie in Czechowice 
(Volksrepublik Polen) nach ihrer vollstöndigen Fertigstellung 
verarbeiten. Das nach polnischen Entwürfen und Dokumenta- 
tionen gebaute Werk ist mit modernsten Anlagen ausgerüstet. 


Dos ist ein Erfolg der Automobilarbeiter des Lastkraftwagen- 
werkes in Starachowice, Volksrepublik Polen: Der 100 000. LKW 
vom Typ „Star“ ging Anfang des Jahres vom Fließband. 


Durch Neukonstruktionen und Verbesserungen alter Anlagen 
sind auf dem Gebiet der Mechanisierung und Automatisierung 
im Glühloampenwerk Budapest-Ujpest gute Erfolge erzielt wor- 
den. So werden jetzt die überprüften Glühlampen auf ein Band 
gelegt, von wo ous 2500 Stück/h von einer neuen Maschine ver- 
packt werden. 


Der Prototyp einer neuen in der 
Volksrepublik Polen produzier- 
ten Streckenvortriebsmaschine 
für den Steinkohlenbergbou 
wird gegenwörtig im Bergwerk 
„Cselodz" erprobt. Die Berg- 
arbeiter hoben bereits gute 
Berichte über diese Maschine 
vom Typ „WLE-30-ch“ abgegeben, 
die von einer Konstrukteur- 
gruppe der Werke für den Bau 
von Ausrüstungen der Kohlen- 
industrie in Gliwice gebaut 
wurde, 


Eines der größten Bauobjekte 
der heutigen Zeit ist der ägyp- 
tische Assuan-Staudamm. Wenn 
der Hochdamm in nicht einmal 
10 Jahren Mliliarden m? Wasser 
stout. kann die Anbauflöche 
Agyptens sprunghaft anwachsen. 
Sowjetische Bagger leisten bei 
der Arbeit auf den Trassen des 
Umgehungskanois schon Jetzt 
hervorragende Arbeit. Zwei Lo- 
dungen der mächtigen Greifer 
eines solchen Baggers füllen die 
sowjetischen 25-t-LKW. 


Als eine Neuheit stellte sich 
kürzlich auf der Stackhalmer 
Automobilausstellung der „Volvo 
Statlonwagon P220” vor. Er 
weist eine zweltürige Heckklappe 
auf, die sowohl von innen als 
auch von außen zu öffnen ist. 
Der Wogen, der mit einem 
Motor von 75PS ausgerüstet 
wurde, ist auch hervorragend für 
das Autocamping geeignet, da 
er zwei Bettplätze aufweist. 


Ba So End 
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Gut geeignet für kleine Schmierfinken ist diese 
Schrankreihe für Kinderzimmer van der Firma Hans 
Schmidt KG, Wernigerode. Die Malereien können 
mit einem feuchten Lappen mühelos abgewischt 
werden. Neuartig sind auch die Klappkästen. 


Mitte: In den Csepel-Werken in der Nähe von 
Budapest kämpfen die ungarischen Arbeiter genauso 
wie ihre Klassenbrüder in der DDR um die Er- 
höhung der’ Produktion, Sie kannten im vergon- 
genen Jahr bereits am 21. Dezember Ihren Plan- 
silvester felern. Unser Bild zeigt in der SM-Abtei- 
lung des Werkes einen Ausschnitt aus der Arbeit 
der sozialistischen Brigade „Jozsef Polster”, die ent- 
scheidend zu den Erfolgen der Csepel-Arbelter 
beigetragen hat. 


Links unten: Satellitentelefong®spräche dürften in 
wenigen Jahren keine Zukunftsmusik mehr sein. 
Schon heute wurden Pläne für den Bau von Satel- 
litenbodenstationen vorgelegt. Das Projekt einer sol- 
chen Bodenstation, die ous großen Muschelonten- 
nen besteht, die laufend die Satelliten verfolgen, 
zeigt unser Bild. 


In Westdeutschland werden schon in Kürze 60 der- 
artige Tankautomaten aufgestellt. Nach dem Geld- 
einwurf gibt der Automat einen kleinen Benzin- 
behälter frei. Wenn der Behälter wieder eingeworfen 
wird, kann dem Automaten ein Restbetrag, der als 
Pfand gilt, entnommen werden. 


An den’sieben Fakultäten des polytechnischen Instl- 
tuts in Tscheljabinsk studieren gegenwärtig 13 000 
Studenten. Uniöngst wurde die Ausstattung des 
Hauptgebäudes abgeschlossen, in dem sich Spezial- 
kabinette, wie hier für elektrische und magnetische 
Messungen befinden. 


Rechts unten: Unifangreidıe Aufschlußarbeiten gehen 
zur Zeit im Gebiet von Lubin, Wojewodschaft 
Wroclaw, Volksrepublik Polen, vor sich, wo im ver- 
gangenen Jahr wichtige Kupfererz-Vorkommen ent- 
deckt wurden. 


Britische Wissenschaftler haben die „elektronische 
Krankenschwester” erfunden und glauben, damit 
einen Beitrag zu leisten, um den chronischen Mangel 
an ausgebildetem Pflegepersonal zu überwinden. 
Die Patienten’ werden an ein winziges Registrler- 
geröt, ähnlich wie ein Hörapparat, angeschlossen, 
das Puls, Temperatur und Atmung aufnimmt und an 
eine Zentrale weitergibt (oben), Eine Kranken- 
schwester sitzt dort an dem Zentraigerät und kann, 
wie in einer Telefonzentraie, Jeden einzelnen Patien- 
ten „anwählen“, um sich über sein Befinden, vor 
allem während der Nacht, zu orientieren (unten). 
Eine Schwester kann somit über hundert Patienten 
beaufsichtigen. 


A 


iS 
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ESTESA 
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Die höchste Baustelle Westdeutschlands befindet sich auf der 
Zugspitze, wo die Großkabinen-Seilschwebebahn Eibsee-Zug- 
spitze in diesem Jahr fertiggestellt werden soll. Die Bahn 
wird stündlich 300 Personen vom Eibsee zu der 1949 m höher 
gelegenen Zugspitze bringen. Nur zwei Stützen werden das Seil 
auf der ganzen Strecke holten. Eine einzelne Kabine faßt 
45 Personen und für die 4,5km lange Fahrstrecke werden 
8 Minuten benötigt. 


Die Entwurfsabteilung des Bergb@umaschinenwerkes „Zabrze“ 
führt in der Volksrepublik Polen ständige Untersuchungen über 
die Lebensdauer von Bergbaumaschinen durch. Die im Werk 
hergestellten Pumpen des Typs OW 200/10 für den Bergbau 
entsprechen gut den Anforderungen der modernen Bergbau- 
technik. 
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Ein 325 m hoher Aluminiumturm soll zum Symbol der Schweizer 
Nationalausstellung im Jahre 1964 werden. Nach seiner 
Fertigstellung wird dieses Bauwerk, das sicher auch der Fernseh- 
und Rundfunkübertragung dienen wird, das bisherige höchste 
Bauwerk Westeuropas, den Eiffelturm, um 25 m überragen. 


Dieses neue Autogesicht wird in Kürze auf den Straßen der 
Sowjetunion keine Seltenheit mehr darstellen. Es ist der weiter- 
entwickelte „Saporoshez”, der vom Kieinwagenwerk „Kommunar“ 
hergestellt werden wird. Das ebenfalls weiterentwickelte Trieb- 
werk dieses Wagens wird eine Leistung von 26 PS abgeben. 


W. HEMPEL 


Ein Jahr 
hemannier 
Raumilug 


Der erste Mensch im Kosmos, Major Juri Gagarin, und der zweite Kosmo- 
nout, Major German Titow. 


Vor einem Jahr — am 12. April 1961 — wagte 
der Mensch den ersten Sprung in den Kosmos. 
Es war in der Tat ein Sprung, denn anders als 
je zuvor bei der Eroberung des Luftraumes 
veränderten sich die Maßstäbe, mit denen ge- 
messen wurde. Sie verzehn- und verzwanzig- 
fachten sich: Höhe, Geschwindigkeit und Flug- 
"strecke. Der Flug Juri Gagarins bedeutete eine 
neue Qualität, die vorläufige Krönung einer 
jungen Wissenschaft, 


Zwei wesentliche Ziele verfolgt die Raumfahrt- 
forschung: bemannte und unbemannte künstliche 
Erdsatelliten zu einem nützlichen Hilfsmittel für 
Wissenschaft und technische Praxis zu machen und 
die Erkundung anderer Himmelskörper. Dafür kom- 
men zunächst nur unsere Nachbarplaneten und der 
Mond in Betracht. Da der Mond seiner relativ ge- 
ringen Entfernung von der Erde wegen eine be- 
sondere Zielsetzung rechtfertigt, ergeben sich in Hin- 
blick auf die Durchführung drei Aufgabengebiete: 
bemannte und unbemannte Erdsatelliten, Mondflug- 
körper und interplanetare Sonden, Alle drei Auf- 
gaben sind im vergangenen Jahr von den beiden 
großen Raumfahrt betreibenden Ländern in Angriff 
genommen worden — direkt oder indirekt, 


Hier Wostok — dort Mercury... 


Bereits vor fünf Jahren hatte die Sowjetunion hin- 
reichend starke Trägerraketen entwickelt, um Lebe- 
wesen auf einer ballistischen Bahn einige hundert 
Kilometer hoch in den Raum zu befördern. In mehre- 
ren Tierversuchen haben die sowjetischen Wissen- 
schaftler schon damals die sichere Rückführung von 
Lebewesen aus diesen Höhen zur Erdoberfläche be- 
herrschen gelernt. Unmittelbar anschließend wandten 
sie sich dem Flug in der Satellitenbahn zu, da der 


bemannte Flug in ballistischen Bahnen für die 
künftigen wissenschaftlichen Aufgabenstellungen 
keine weiteren sinnvollen Entwicklungsmöglich- 
keiten bot. Die präzise Beherrschung der Lenk- und 
Steuereinrichtungen, die sich in immer steigendem 
Maße in den Experimenten der Sputnik- und Lunik- 
serie zeigte, berechtigte die Sowjetunion, nunmehr 
auch das schwierige Problem der Rückkehr aus der 
Satellitenbahn in Angriff zu nehmen. Bereits 1957 
war mit dem Flug der Eskimohündin Laika die Ent- 
scheidung darüber gefallen, ob es überhaupt zweck- 
mäßig sei, den Flug höherer Lebewesen in den Raum 
vorzubereiten. In der Reihe der Raumschiffexperi- 
mente wurde das Kernstück der bemannten Raum- 
fahrt, die sichere Rückkehr zur Erde, untersucht und 
vervollkommnet, Erstmalig wurden hierbei von der 
Sowjetunion Experimente in der gleichen Art und 
Weise wiederholt — denn nun ging es um die Sicher- 
heit des Menschen. 

Eine Frage, die nur durch das Experiment geklärt 
werden konnte, war die nach dem Verhalten des 
lebenden Organismus unter den Bedingungen der 
Schwerelosigkeit. Mit den Flügen der beiden helden- 
haften sowjetischen Majore Juri Gagarin und Ger- 
man Titow ergaben sich die ersten Aufschlüsse dar- 
über (Tab. 1). Raumschiff- und Rückkehrsystem be- 
währten sich ausgezeichnet, 


Unter erheblichen Schwierigkeiten hatte die amerika- 
nische bemannte Raumfahrt zu leiden. Seit dem 
5. Oktober 1958 wurde in den USA am Projekt „Mer- 
kur“ gearbeitet, der Entwicklung einer Kapsel, die 
im Endziel dazu dienen sollte, einem Menschen die 
dreimalige Umkreisung des Erdballs und die an- 
schließende Rückkehr zu ermöglichen. Hauptmangel 
der Projektierung war von vormherein die geringe 
zur Verfügung stehende Nutzlastkapazität der 
Trägerraketen. Die maximale Masse der Kapsel 
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Tabelle 1 
Bemannte Höhenraketen und Erdsatelliter 


Zurlick- Erd- Erd- Größte 


Lfd. Masse des Bahn- Flug- gelegte nächster fernster Höhe 
Nr. Flugkörper Startdatum Pilot bemannten art? dauer Streke Punkt Punkt (B) 
Flugkörpers (min) (km) (S) (km) (km) 

1 Wostok 1 12. 4. 1961 Major Juri Alexejewitsch 

(Raumschiff 6) Gogarin (27) 4725 kg S 108 m~ 41 000 181 327 — 
2 Freedom 7 5. 5. 1961 Fregattenkapitän Alan 

(Mercury-MR 3) Barlett Shepard (37) 900 kg B 16,5» 483 — — 184 
3 Liberty Bell 7 21. 7. 1961 Captain Virgil Ivan 

(Mercury-MR 4) Grissom (35) 900 kg B 16 491 _ — 190 
4  Wostok2 6. 8. 1961 Major German Steponowitsch 

(Raumschiff 7) Titow (26) 4731 kg S 1518 ~ 700 000 183 244 = 
5 Friendship 7 20, 2. 1962 Oberstleutnant John 

(Mercury-MA 6) Glenn (40) 1000 kg S 296 ~ 120000 178 240 — 


* S = Sotellitenbahn /-B = bollistischer Höhenflug 


Tabelle 2 
Sowjetischer künstlicher Erdsatellit 1962* 


Startdatum: 16. März 1962 

Erdnächster Punkt der Bahn: 217 km 

Erdfernster Punkt der Bahn: 980 km 

Antängliche Umlaoufzeit: 96,35 min 

Neigung der Bahnebene zum Aquator: 49 Grad 
Frequenzen der Bordsender: 20,003 und 90,018 MHz 


Aufgaben 


1. Messung der lonenkonzentration In der lonosphäre zur 
Untersuchung der Ausbreitungsgesetze von Radiowellen. 

2. Untersuchung der Korpuskelsträme, speziell der Teilchen ge- 
ringer Energien. 

3. Untersuchung der Energieverteilung im unteren Teil des 

inneren Strahlungsgürtels zwecks Ermittlung der Strahlungs- 

gefahr bei längeren bemannten Raumflügen. 

Untersuchung der Zusammensetzung und Intensitätsschwon- 

kungen der kosmischen Primärstrahlung. 

. Untersuchung des Magnetfeldes der Erde. 

. Untersuchung der kurzwelligen Strahlung der Sonne und 

anderer kosmischer Körper. 

7. Untersuchung der Eigenschaften der oberen atmosphärischen 
Schichten. 

8. Registrierung von Mikrometeoriten und Untersuchung der 
Einwirkung auf die Konstruktionselemente von Raumflug- 
körpern. 

9. Untersuchung der Verteilung, des Entstehens und Verhaltens 
von Wolkensystemen. 

10. Vervollkommnung der Konstruktionselemente von Raumflug- 
körpern. 


= 


au 


* Bei der in der Presse benutzten Bezeichnung „Sputnik 6“ 
zählen neben den ersten drei Sputniks der Jahre 1957,58 nur 
der Vorversuch zur Venus-Sonde (4.2. 1961) und der Plattform- 
satellit der Sonde (12. 2. 1961). 


durfte nur 1900 kg betragen und damit nur rund ein 
Drittel derjenigen, die für die sowjetischen Raum- 
schiffe zur Verfügung stand. 

Folgender Entwicklungsgang war vorgesehen und 
macht die Hemmnisse in der US-Raketenforschung 
noch deutlicher: Erprobung des Abitrennungs- 
mechanismus und der Rettungseinrichtungen im 
Bodenversuch über kurze Flugstrecken mit einer 
kleinen Feststoffrakete „Little Joe-Mercury“ (Start- 
masse 20000 kg); Durchführung mehrerer Flüge in 
ballistischen Bahnen unter Verwendung der 
Flüssigkeitsrakete „Redstone-Mercury“. Die mehr als 
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30 t schwere Redstone ist eine Kurzstreckenrakete 
des amerikanischen Heeres und kann — gemessen an 
den anderen US-Trägerraketen — als ein relativ 
funktionssicheres Gerät bezeichnet werden. Die Red- 
stone-Mercury-Versuche wurden zunächst un- 
bemannt, dann mit Tieren und schließlich mit den 
beiden Piloten Shepard und Grissom unternommen 
(s. Tab. 1), In der Sowjetunion wurde diese letzte, im 
Hinblick auf Kräfte und Mittel ziemlich kostspielige, 
sonst aber wenig zweckmäßige Phase einfach über- 
sprungen. 

Um die Kapsel auf die erforderliche Kreisbahn- 
geschwindigkeit zu bringen, wurde in der nächsten 
Entwicklungsstufe das interkontinentale Gerät 
„Atlas“ eingesetzt, ebenfalls eine Flüssigkeitsrakete, 
deren Startmasse bei 110 000 kg liegt. Damit wurde 
allerdings auch das Risiko erhöht, denn selbst in 
den USA stritt man es nicht ab, daß die „Atlas“ 
trotz ihrer nunmehr zehnjährigen Entwicklung 
immer noch eine hochgradige Betriebsunsicherheit 
aufweist, 

In dieser Phase hielt man sich wiederum an die 
Reihenfolge: unbemannt bzw. mit „Astronauten- 
Imitation“, Tierversuch, bemannt. Dabei zeigten sich 
besonders beim Tierversuch ernsthafte Mängel. Die 
geplante dreimalige Erdumkreisung des Schimpansen 
„Enos“ am 29, November 1961 wurde nach zwei Um- 
läufen abgebrochen. Die Temperatur in der Kapsel 
war zu hoch angestiegen, und das Stabilisierungs- 
system vernsagte. 


Trotzdem wurde kein weiterer. Tierversuch mehr 
unternommen. Am 20. Februar 1962 umkreiste der 
mutige 40jährige amerikanische Oberstleutnant John 
Glenn dreimal die Erde und wurde mit seiner Kapsel 
etwa 5 h nach dem Start von einem US-Zerstörer 
aus dem Atlantik geborgen. Ähnliche Fehler wie bei 
dem „Enos“-Experiment traten während des Fluges 
auf: Die Kapseltemperatur stieg auf 42°C an, die 
Stabilisierung arbeitete nicht einwandfrei und 
schließlich — beim Niedergehen — drohte sogar der 
Hitzeschild sich zu lösen, womit die Kapsel unab- 
wendbar verglüht wäre. Trotz dieser Fahler war der 
Versuch ein echter Erfolg für die US-Raumfahrt- 
forschung, ein Erfolg, der nicht zuletzt auch der be- 
wundernswerten persönlichen Leistung Oberstleut- 
nant Glenns zu verdanken ist. 


Kosmonaut Nr. 3, der ame- 
rikanische Oberstleutnant 
John Glenn. Obwohl der 
Start Infolge technischer 
Möngel zehnmal verschoben 
werden mußte, lleB er sich 
nicht entmutigen. 


Die Atlosrakete, mit der das 
US-Weltraumschiff' in die 
Umlaufbahngebrachtwurde, 
An der Spitze der Rakete 
die Roumkapsel mit John 
Glenn. 


Unbemannte Erdsatelliten 


Bei den sowjetischen Experimenten des vergange- 
nen Jahres waren die Arbeiten zur weiteren Er- 
forschung der Hochatmosphäre mit den ersten Ver- 
suchen verknüpft, bemannte Satelliten zu starten. 
Ganz offenbar wurde zielstrebig an der Entwicklung 
großer Satelliten für komplexe wissenschaftliche 
Zielsetzungen gearbeitet. Diese Vermutungen be- 
stätigten sich am 16. März 1962 mit dem Start eines 
neuen Sputniks (Tab.2) und der gleichzeitigen Ver- 
lautbarung, daß im Verlaufe dieses Jahres eine 
ganze Serie weiterer künstlicher Erdsatelliten von 
verschiedenen Raketenstartplätzen der UdSSR auf- 
gelassen wünde. Mit ihnen soll nun die breitangelegte 
Erforschung der Hochatmosphäre beginnen, die für 
die weiteren Schritte bei der Eroberung des Kosmos 
notwendig ist, 

Bei den entsprechenden amerikanischen Experimen- 
ten zeigt sich, daß nicht nur die wissenschaftlichen 
Ergebnisse in keinem Verhältnis zum Aufwand 
stehen, sondern daß auch zum Teil der moralische 
Inhalt des US-Satellitenprogramms recht zweifel- 


haft ist, Insgesamt ergibt sich folgende zahlenmäßige 


Bilanz: 


Bei 54 Startversuchen (15. Februar 191 bis 
15. Februar 1962) gab es 19 Totalversager, das sind 
rund 35 Prozent. Bei einem weiteren Drittel der 
Versuche wurde zwar der Satellit in die Bahn ge- 
bracht, die gestellte Aufgabe aber nicht oder nur 
teilweise erfüllt, _ 

28 von den 54 Objekten gehörten in die Klasse der 
militärischen und halbmilitärischen Satelliten, die 
Beobachtungs-, Spionage- und militärischen Nach- 
richtenzwecken dienen (Discoverer, Tiros, Transit, 
Midas und Samos). Insbesondere muß in diesem 
Zusammenhang noch einmal auf die Gefahr hin- 
gewiesen werden, die für die friedliche Forschung 
durch das „Projekt Westford“ hätte entstehen können. 
Dabei handelte es sich um ein Paket von 350 Mil- 
lionen feiner Kupfernadeln, die gemeinsam mit 
„Midas 4“ in die Bahn gebracht wurden und sich 
zu einem ringförmigen Gebilde um den Erdball in 
etwa 3300 km Höhe anordnen sollten, Dieses Kupfer- 
nadelband war als Reflexionsgürtel für die militä- 
rische Nachrichtenübermittlung gedacht, hätte aber 
gleichzeitig den gesamten Funkverkehr mit Raum- 


flugkörpern innerhalb und außerhalb des Gürtels 
gestört — besonders den letzteren. Auch Astronomie 
und Radioastronomie sowie die künftige bemannte 
Raumfahrt wären damit ernsthaft geschädigt worden. 
Glücklicherweise ist auch dieses Experiment nicht 
geglückt — das Paket blieb zusammen. 

Was verblieb eigentlich für ausgesprochen „zivile“, 
also friedliche Zwecke? Es sind freie Nutzlast- 
kapazitäten bei militärischen Satelliten, wie die 
Geräte Lofte, Injun, Greb III, Traac und Oscar. 
Daneben die Explorer-Serie, die einzige amerika- 
nische Satellitenfamilie, die sehr begrüßenswerte, 
nützliche und interessante Ergebnisse auf ihren 
z. T. extremen elliptischen Bahnen erbracht hat. 
Aber gerade an diesen Satelliten ist zu erkennen, 
daß der friedlichen Wissenschaft nur der geringste 
Teil der Trägerkapazität zur Verfügung steht. 


Mondflugkörper und interplanetare Sonden 


Schon in den Jahren 1958 bis 1960 haben die USA 
mehrfach erfolglos versucht, Mondsonden und 
-satelliten auf die Bahn zu bringen. Nunmehr wer- 
den mit den Geräten vom Typ „Ranger“ ähnliche 
Experimente angestellt, die ähnlich wie damals nur 
Zufallserfolge bringen können. Noch stärker als bei 
den künstlichen Erdsatelliten setzen erfolgreiche 
Experimente im Gebiet des Mondes und unserer 
Nachbarplaneten sowie im interplanetaren . Raum 
hohe zur Verfügung stehende Nutzlastkapazitäten 
voraus. Daraus ergibt sich unter anderem die Präzi- 
sion des Bahnverlaufes und die reibungslose Über- 
mittlung der Ergebnisse zur Erde. Diese Voraus- 
setzung ist in den USA nicht erfüllt und vor Ablauf 
von 2 bis 3 Jahren voraussichtlich auch nicht erfüll- 
bar. Inder Sowjetunion wurden dagegen im Septem- 
ber/Oktober 1961 neue, leistungsfähigere und präzi- 
sere Trägersysteme entwickelt und ausprobizrt, mit 
denen neben der für dieses Jahr angekündigten 
Sputnik-Serie sicher auch bei der Erkundung unserer 
„kosmischen Nachbarn“ wesentliche Fortschritte er- 
zielt werden. Vielleicht werden wir schon im Herbst 
dieses Jahres daran erinnert, wenn wieder einmal 
günstige Verhältnisse für den Start interplanetarer 
Sonden zum Mars und zur Venus herrschen. 
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Das erste, was unsin Zeulenroda, der „Stadt auf dem 
Berg“, entgegenkam, war einer der bekannten blauen 
Zeulenrodaer Kofferwagen. Schon von weitem er- 
kannten wir ihn an seiner Größe, seiner Farbe und 
den seitlichen Jalousien. Sein Abfahrtsort war unser 
Ziel: der VEB Ostthüringer Möbelwerke Zeulenroda/ 
Triebes. 


Es ist noch gar nicht so lange her, daß dieser Wagen 
— einer von vielen — das erste Mal auf der Straße 
zu sehen war. Und doch liegt eine ganze Geschichte, 
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öbelwerkern 
in Zeulenroda 


Links: Der Kleider-Wäsche-Schrank ge- 
hört zum Schlafzimmer „Johanna“. Er wird 
auf einer Toktstraße mit einer 13-Minu- 
ten-Phase montiert. Beim Jugendzimmer 
„Doris“ liegt die Phase bei 5 und beim 
Schlafzimmer „Rita“ sogar bei 2,5 Minu- 
ten. 


Oben: Das Entwurfsbüro der sozialisti- 
schen Möbelindustrie in Langwolschen- 
dorf arbeitet nicht allein für die Möbei- 
werke in Zeulenroda, sondern überthroupt 
für die Bezirke Gera, Suhl, Rostock und 
Schwerin, so daß hier die Grundlage 
für eine Produktion für über 100 Millio- 
nen DM gegeben wird. Am Reißbrett 
trafen wir die beiden Jungen Konstruk- 
teure Werner Zöphel und Günter Schiebe. 


Oben rechts: in Zusammenarbeit zwi- 
schen Entwurfsbüro und Möbelwerk 
wird in diesem Jahr ein Typensatz van 
Wohnzimmermöbeln auf der Grundlage 
standardisierter Einzelteile und Bau- 
elemente in die Produktion gehen. Im 
Bild zwei Einzelteile dieser Serie, 


mehr noch, eine beispiellose Entwicklung von Mensch 
und Maschine, von Geisteskraft und Technik da- 
zwischen. 


Wir brauchen die Rekonstruktion 


Es war Mitte Mai 1959, In Zeulenroda tagten die 
Möbelwerker der DDR. Die Delegierten erörterten 
u. a. die umfangreichen Aufgaben, die im Siebenjahr- 
plan zu erfüllen waren. Die Richtziffern des Indu- 
striezweiges bestimmten den weiteren Verlauf der 


Tagung: Von 1958 mit 1,1 Milliarden DM Produktions- 
wert (100 Prozent) über 1961 mit 1,48 Milliarden DM 
(134,5 Prozent) soll 1965 ein Produktionswert von 
1,87 Milliarden DM (171 Prozent) erarbeitet werden. 
Mit herkömmlichen Fertigungsmethoden war das 
nicht zu bewältigen. So wurde die Gründung eines 
Zentrums der Möbelindustrie im Vorort dieser 
Branche, in Zeulenroda/Triebes, beschlossen, eines 
Zentrums, in dem vollkommen neue Leitungs- und 
Konzentrationsmethoden sowie Fertigungsverfahren 
erarbeitet und eingesetzt werden sollten. 


„Wir brauchen die Rekonstruktion“ — mit diesem 
Kampfruf kamen die Zeulenrodaer Delegierten in 
ihre Betriebe zurück. Und das war zugleich der große 
gemeinsame Gedanke, der die vormals völlig isoliert 
arbeitenden Menschen in Zeulenroda und Triebes 
auf einmal aneinanderband. 


Vor der Rekonstruktion des Betriebes wurde beim Polieren der 
einzelnen Flächen das Aufbouverfohren angewendet. Alle 
Arbeiten bis zum Hochglonz mußten mit der Hand ausgeführt 
werden, Heute wird im Abbouverfohren gearbeitet. Dazu sind 
im Oberflöchenwerk zwei moderne Schwobbeloutomoten ein- 
gesetzt, die in Form einer Zylinderschleifmaschine arbeiten. 
Jede Maschine ist mit zwei hintereinonderliegenden oszillieren- 
den Walzen, einem von O bis öm;min stufenlos regelbaren 
Transportband sowie einem Zuführoutomoten für Schwobbel- 
wochs ausgerüstet. Die mit Polyester beschichtete Holzflöche, 


Das Neue hat vieles zu überwinden 


„So war es doch schon immer“, sagten einige und 
drückten damit ihr Mißbehagen gegen die Um- 
wälzungen aus. Ja, so war es schon immer: 12 kleine 
Betriebe auf einem Gebiet von etwa 10 km? arbeite- 
ten getrennt voneinander, jeder hatte sein eigenes 
Sortiment, mußte vom Entwurf bis zur Montage alle 
Arbeiten ausführen, war in der Planung, überhaupt 


` in allen Fragen selbständig. 


Mit einem Schlag wurde diese überlieferte Betriebs- 
sphäre aufgehoben. Produktion und Produktions- 
stätten wurden in Werke gegliedert, denen die Vor- 
stufenfertigung obliegt, in weitere Werke, die hoch- 
spezialisiert die Einzelteilfertigung übernehmen, in 
ein Montagezentrum (in Triebes), das nur noch mon- 
tiert, und in ein standortnahes zentrales Versand- 
lager. Da gibt es z. B. ein Werk für die Furnier- 
aufbereitung, ein Werk für alle Massivhölzer, 
Leisten, Schubleisten und Kästen, eins für Kranz und 
Sockel oder — wie der Fachmann sagt — „Hut und 
Schuh“, da gibt es ein Werk für die freitragenden 
Elemente (Seiten, Türen, Rückwände) und eins für 
die Oberflächenbearkeitung, also zum Lacken, Bei- 
zen, Polieren und Mattieren. 


Es ist verständlich, daß diese Umstellung viele Fra- 
gen aufwarf. Das begann schon mit der Bestimmung 
der Werke für die einzelnen Arbeiten. Die histo- 
rische Entstehung, die Lage des Werkes, Räumlich- 
keiten und Größe galt es zu berücksichtigen. So 
mußte für die Plattenelemente das größte Werk, für 
die Montage das kleinste gewählt werden. Damit 
verbunden war wiederum die Versetzung von 
1300 Arbeitern von den insgesamt 1800 Gesamt- 
beschäftigten. Noch größer waren die Schwierig- 
keiten jedoch bei der Umschulung der Menschen 
vom Handwerker zum Industriearbeiter. Hier war es 
vor allem die Jugend, die freudig das Neue aufnahm 
und es verbreitete. Übrigens waren an der gesamten 
Rekonstruktion des VEB Ostthüringer Möbelwerke 


die in vorangegangenen Arbeitsgängen bereits Grob- und Fein- 
schliff erholten hat, wird durch den Schwobbelvorgong auf 
Hochglanz gebracht. 


` 


Rechts: Schwerpunktmaschinen des Betriebes sind zwei Doppel- 
endprofiler. Mit ihnen können die Flächen auf. Breite geschnitten, 
Hülsenlöcher für Einlegeböden gebohrt und auf Länge geschnit- 
ten und gleichzeitig gedübelt werden. Zwei Arbeitsgänge 
werden somit in einem Durchlauf ausgeführt. 


Verbesserungsvorschläge mit einem Nutzen von über 
30 000 DM mochte der Technologe Willi Wiegand im Rah- 
men eines Sonderwettbewerbs im Vorschlags- und Erfin- 
dungswesen. Er wurde ols bester Neuerer mit einem Pkw 
„Trobont“ ausgezeichnet. Zur Zeit ist er dabei, die Fohr- 
erloubnis zu erwerben, dobei gibt Ihm der Kroftfohrer 
Georg Hitzig ob und zu „Nochhilfestunden”. 


Oben links: Monika Hooc ist einer der Lehrlinge, die 
noch dreijähriger Ausbildung in der BBS der Östthüringer 
Möbelwerke Zeulenrodo/Triebes den Fochorbeiterbrief zu- 
sammen mit dem Abiturzeugnis erhalten werden. Den Lehr- 
lingen stehen für ikre Ausbildung modernste Maschinen zur 
Verfügung. Im Bild links: Monika Haock on einem Dübel- 
automoten; rechts: Fochschullahrling Joachim Klug an einer 
Auftrogmaschine für schmale Furnierflächen. 


Oben Mitte: Fachschullehrling Reiner Bauer arbeitet hier 
an einer Vorrichtung zum spanlosen Verformen von Bau- 
teilen. In diesem Falle werden Seiten für einen Rodio- und 
Fernsehtisch verformt. | 
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Zeulenroda 15 Jungingenieure beteiligt. Ihr En- 
thusiasmus, ihr Elan, ihr Verständnis für die Not- 
wendigkeit dieser Veränderungen brachten zu- 
sammen mit den jahrzehntelangen Erfahrungen der 
bewährten Meister und der Tatkraft aller Beschäf- 
tigten in etwa 18 Monaten das zuwege, was für 
3 Jahre vorgesehen war. Hinzu kommt, daß das ganze 
Vorhaben ohne Investitionsmittel, nur mit Rekon- 
struktionskrediten in Höhe von 5 Millionen DM 
finanziert wurde. 


Viel Freizeit hat die Betriebsumstellung ver- 
schlungen. Mancher Sonnabend und mancher Sonntag 
wurden gegen NAW-Marken eingetauscht, Aber auch 
viele Episoden sind mit dem Jahr 1959 verknüpft. Ein- 
mal passierte es, daß ein Jungingenieur beim Aus- 
schachten auf einen Fotoapparat und auf Gewehr, 
Pistole und Munition stieß, Der ehemalige Grund- 
stücksbesitzer Wieduwild hatte sich dort ein kleines 
Waffenlager angelegt. — Ja, das Neue hat vieles zu 
überwinden, 


Das ist einmalig! 


Im Jahre 1960 war die Rekonstruktion in Zeulenroda/ 
Triebes im wesentlichen abgeschlossen. Um diese 
Zeit besuchten einige westdeutsche Ingenieure, die 
gerade aus Amerika kamen, den Betrieb. „Das ist 
einmalig, auch in der Welt!“ stellten sie nach der 
Besichtigung fest. 


Vielleicht hat man ihnen. därauf entgegnet, daß es 
nicht darauf ankam, etwas Einmaliges, Sensationelles 
zu schaffen, sondern die Produktion planmäßig im 
Rahmen des Volkswirtschaftsplanes zu erhöhen. Das 
war das eigentliche Ziel. Und das ist erreicht worden. 
Die Umstellung auf die industrielle Fertigung, die 
teilweise Automatisierung und Mechanisierung 
brachte trotz der Arbeiten bei der Produktions- 
umstellung von 1959 bis 1961 eine Steigerung der 
Arbeitsproduktivität auf 136,1 Prozent. Für dieses 
Jahr ist eine Steigerung um weitere 20 Prozent vor- 
gesehen. Damit verbunden waren und sind ent- 
sprechende Produktionssteigerungen. So sollen in die- 
sem Jahr 8800 Schlafzimmer „Johanna“, 12 650 Schlaf- 


zimmer „Rita“, 22000 Jugendzimmer „Doris“ sowie 
16 500 Wohnzimmer „Axel“ das Werk verlassen. 


Niemand zweifelt, daß dies auch geschafft wird. Aber 
leicht wird es nicht sein. Vor allem kommt es dar- 
auf an, die technischen Ausrüstungen des Betriebes 
besser zu nutzen, neue moderne Fertigungsmethoden 
aus anderen Betrieben zu übernehmen, weitere neue 
Maschinen anzuschaffen oder zu entwickeln. Im 
Plan „Neue Technik“ für 1962 sind einige Vorhaben 
für die nächste Zeit genannt: Im Werk 1 wird die 
Vollmechanisierung des Transportes vom Span- 
plattenzuschnitt bis zur Presse eingeführt, an ver- 
schiedenen Maschinen soll die automatische Ab- 
nahme durch Ansauger und Ableger gewährleistet 
werden, durch den Umbau von Lackschleifmaschinen 
soll der Übergang von der Einmaschinenbedienung 
zur Mehrmaschinenbedienung geschaffen werden. 
Weiterhin ist der Einsatz von PVC-beschichtetem 
Verbasyn sowie der Einsatz von Fotofolie in der 
Möbelindustrie yorgesehen, außerdem die Entwick- 
‚ lung und Konstruktion von Fließreihen für die 
Kuperkleber und die Entwicklung einer Vorrichtung 
zum Querkleben von Furnieren. 


Natürlich sind das nur einige der vorgesehenen Maß- 
nahmen. Sie zeigen aber bereits, welche hohen An- 
forderungen an die Möbelwerker in Zeulenroda und 
Triebes gestellt, welches Wissen und welche Kennt- 
nisse von ihnen verlangt werden. 


Diese Überlegung führte uns ins Lehrkombinat 
des Betriebes. 


Bei den Lehrlingen 


80 Lehrlinge, darunter 5 Mädchen, heiten gegen- 
wärtig an der Betriebsberufsschule des VEB Ost- 
thüringer Möbelwerke eine allseitige Grundausbil- 
dung, wie sie für ihren Beruf unerläßlich ist. Einige 
von ihnen verlassen nach dreijähriger Ausbildung 
diese einzige Schule der Möbelindustrie der DDR 
nicht nur mit dem Facharbeiterbrief, sondern‘ auch 
mit dem Abiturzeugnis in der Tasche. 


Die Rekonstruktion des Möbelwerkes hat auch vor 
der BBS nicht haltgemacht, wenn sie auch etwas 


Kollegin Doris Menzel und Kollege Karl Zabzinskl sind zwei 
junge Möbeltischler, die auf die Arbeit an der vollautamati- 
schen Schleifmaschine gut eingespielt sind. 


später eingesetzt hat. „Bei uns heißen die 3 Takt- 
straßen lediglich Fließstraßen, sonst ist alles wie im 
großen Werk“, erklärt einer der Lehrlinge im Blau- 
hemd der FDJ. Man verlangt vom Nachwuchs noch 
keine Arbeit nach Zeit. Das ist richtig. Es kommt 
hier vor allem auf saubere, präzise Arbeit an. Und 
zwar müssen sie einerseits die handwerklichen Fähig- 
keiten erwerben und andererseits auch in der Lage 
sein, die modernsten Maschinen zu bedienen. Deshalb 
der neue Maschinenpark der BBS. Nur die Be- 
dienung solcher Maschinen, die für die Lehrlings- 
arbeiten zu kostspielig und für die Produktion selbst 
unersetzlich sind, muß im Betrieb an Ort und Stelle 
erlernt werden. 


Angesichts der fertigen Möbelstücke, die wir hier 
zu sehen bekommen, angesichts der Tatsache, daß 
diese Stücke mit dem Gütezeichen „S“ nach der 
Sowjetunion und Großbritannien exportiert werden, 
fragt man sich, ob diese Möbel wirklich von den 
Jüngsten der Branche stammen. Doch Direktor Küp- 
per bestätigt es und gibt sich und dem Kollektiv der 
Lehrmeister damit gleichzeitig ein HELVOrTaRSETES 
Zeugnis. 

In der Lehrwerkstatt wirbelt es durcheinander. 
Feierabend. Die Jungen und Mädchen, die von 
außerhalb sind, ziehen sich in das moderne und mit 
viel Fleiß und Liebe gebaute Lehrlingswohnheim 
zurück. Das ist auch für uns das Zeichen zum Auf- 
bruch. à N 

Langsam rollt unser Wagen an. Wir müssen noch 
einmal stoppen, Ein „Blauer“ kommt an uns vorbei, 
einer von vielen, die noch bis in die späten Abend- 
stunden die Verbindung zu den einzelnen Werken 
aufrechterhalten und rechtzeitig für Nachschub der 
verschiedenen Teile sorgen. 
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Von Nyborg 
bıs Korsör 


Nach mehrjährigen Vorarbeiten wird in Dänemark 
in Kürze mit dem Bau dei größten und längsten 
Brücke -der Welt "begonnen. werden: „Nicht Sensa- 
tionsgier nach dem’ Primat eines technischen Supers 
lativs, sondern nüchterne ökonomische” Bedürfnisse 
sind der Baugrund. 

Dänemark ist ein Inselstaat mit einer vorwärts- 
drängenden Industrie. Den größten Teil des Landes 
bildet die Halbinsel Jütland. Aber nur die Insel 
Fünen ist durch eine Brücke über den Kleinen Belt 
mit Jütland verbunden. Die Insel Seeland mit der 
Landeshauptstadt Kopenhagen liegt abgeschnitten 
vom direkten Landverkehr in der Ostsee. Sie ist 
vom dänischen Festland her nur auf dem Luft- 
oder Wasserweg über den Großen Belt zu errei- 
chen. Der starke Inlandsverkehr wird dadurch sehr 
erschwert, denn der Große Belt ist an seinen eng- 
sten Stellen immerhin 16 bis 25 km breit. Wir kön- 
nen annähernd die Schwierigkeiten der dänischen 
Wirtschaft ermessen, wenn wir uns vorstellen, daß 
z. B. die Insel Rügen nur auf dem Wässerwege 
erreichbar wäre. 

Die Storebaelt-Brücke würde nach ihrer Vollen- 
dung das größte Brückenbauwerk der Welt sein. 
Ausgangspunkt der Brücke sind Nyborg auf Fünen 
und Korsör auf Seeland, die Breite des Belts be- 
trägt hier 18 km. Die Brückentrasse verläuft» in 
einem leichten Bogen, so daß sich die Brücke auf 
die kleine Insel Sprogö mitten im Belt als zuver- 
lässigen, festen Grund stützen kann. Außerdem 
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steht die Brücke auf weiteren, mindestens 30 rie- 
sigen Betonfundamenten im Watt und auf dem 
Meeresboden. 

Kernstück der-Brücke ist die etwa 2 km breite 


Hauptöffnung, “iñe ‚Gitterstahlkonstruktiön, unter 
der ‚sich„der’ Hauptschiffsverkehr zwischen. Ost-"und 
Nordsee aufdem Belt abspielen wird, Dieser. Teil 
wird‘ ‚eine Höhe von 67 m haben, so daß selbst 
große Überseeschiffe bequem passieren. können. 
Sollte dennoch bei Nebel ein Schiff eventuell einen 
Pfeiler rammen, so wird höchstens das Schiff be- 
schädigt werden, aber nicht die Brücke, . betonen 
die Konstrukteure, Die Entwürfe seien für wesent- 
lich stärkere Belastungen ausgelegt, was besonders 
in strengen Wintern bei Packeis wichtig sei. 
Größer ist jedoch die Gefährdung durch Luftkräfte. 
Die Brücke wird aber selbst Stürmen mit Geschwin- 
digkeiten von 200 km/h standhalten. Diese Stabili- 
tät beruht auf ihrer ungewöhnlichen Formgebung. 
Die Storebaelt-Brücke wird doppelstöckig gebaut — 
oben für den Straßenverkehr -und unten für den 
Eisenbahnverkehr — und bildet einen äußerst 
biegesteifen Kasten. Enorm ist. auch der Materials 
verbrauch für diese Brücke, allein die Stützpfeiler 
verschlingen etwa 2 Millionen Tonnen Beton. 
Der zukünftige Verkehr wird neben dem Bahn- 
verkehr mit etwa 2500 Kraftfahrzeugen je Stunde 
veranschlagt. Augenblicklich werden noch Pläne über- 
prüft, nach denen eine Brückengebühr erhoben waf 
den soll, um den Bau nachträglich zu finanzieren. 
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ie. ersten Vor- 
boten des Früh- 
[ lings sind da. 

Schaufensterund 
i AuslagenderGe- 
schäfte haben ein früh- 
lingshaftes Gesicht. In den 
Familien und unter der 
Jugend erhalten die Pläne 
für Wochenendausflüge 
und -den Sommerurlaub 
allmählich feste Gestalt. 
Wohin fahren oder wan- 
dern wir und vorallem, 
was brauchen wir noch für 
Wochenend und Urlaub, 
was gibt es in diesem Jahr 
im Handel zu kaufen, all 
diese Fragen werden über- 
all ausgiebig besprochen. 
Das gute und reichhaltige 
Angebot in Sport- und 
Campingartikelgeschäften, 
die sich dieses Jahr vor- 
bildlich auf den Sommer 
vorbereitet haben, läßt die 
Wahl oftmals nicht leicht 
werden. Jedes Geschäft hat 
Neuheiten anzubieten und 
auch die tausend kleinen 
Dinge für den Sport- und 
Campingfreund, die wir 
im letzten Jahr vielfach 
schmerzlich vermißten, 
sind vorhanden. 
„Jugend und Technik“ 
machte zur Probe einen 
kleinen Streifzug durch 
verschiedene Betriebe und 
Geschäfte, um zu sehen, 
was besonders für die 
Campingfreunde unter un- 
seren Lesern von Interesse 
ist. Unser Bildbericht 
zeigt, was wir dabei ent- 
deckten., : 
Selbstverständlich erhebt 
unser Beitrag keinen An- 
, spruch auf Vollständigkeit, 
dazu ist das Angebot zu 
vielseitig. Wir wollen viel- 
mehr nur einen Überblick 
über das diesjährige An- 
gebot geben, wobei wir 
jedem Leser empfehlen, 
selbst die Fachgeschäfte zu 
besuchen. Er wird dort 
noch vieles finden und 
sicher auch das von ihm 
gesuchte Stück, 


Kurt Ruppin 


Spitzenerzeugnis unter den Faltbooten ist der „Delphin 110° vom VEB Mathias-Thesen- 
Werft Wismar. Motorboot — Segelboot — Tragflügelboot, in alle drei Bootstypen läßt sich 
dieses Faltboot verwandeln. Bei einiger Übung schafft man den Aufbau’ in 30 Min., alle 
Verbindungsteile sind außerdem so aufeinander abgestimmt, daß für den Auf- und Abbau 
kein Werkzeug benötigt wird. 
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Elegant, faormschön und praktisch sind die Eampinakolfer für 
2 bzw. 4 Personen von des Firmo Karl Bioich in Leipzig. 


Klein, ober oho, Ist die 
einöugige Spiegelreflex- 
komera „Pentino“ vom 
VEB Komero- und Kino- 
werke Dresden, 
Belichtungszeiten von 1 
bis 1/;os und B, voll- 
synchronisiert, Zentral- 
verschluß sowie eine 
Belichtungsautomatik 
gewöhrlelsten ouch dem 
unerfohrenen Fotoomo- 
teur gute Aufnahmen, 


Eine der beliebtesten 
Sportarten ist dos Sport- 
schießen mit Luftdruck- 
woffen. Das Laufspanner- 
Luftgewehr LG 111/56 vom 
VEB Ernst-Thölmonn- 
Werk, Suhl, hot ein 
Kaliber von 4,5 mm und 
einen gezogenen Louf. 
Als Munition werden 
Diobolo-Kugeln ver- 
wendet. 


Gutes Wetter und viel Freude in der Camping- 
saison 1962 wünscht ihren Lesern und Freun- 


den die Redaktion „Jugend und Technik“. 


Ausgestattet mit einer Universolsteue- 
rung und einem Motivregister ist die 
Kleinbildkomero „Prokti vom VEB 
Komero- und Kinowerke Dresden. Durch 
die Motivgruppenwahl sind Entfernung, 
Belichtungszeit und Blende mit einem 
Griff richtig eingestellt. Es bleibt nur 
noch ein Blick durch den Sucher und der 
Druck auf den Auslöser, und die Auf- 
nohme ist perfekt. 
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Bekannt und beliebt bei „Trabant”-Besitzern Ist 
der Woahnzeltonhänger „Klappflx" vom VEB (K) 
Fahrzeugwerk Olbernhau/Sachsen. Geringe 
Eigenmasse (320 kg), einfachste Handhabung 
und trotzdem Bequemlichkeit durch gute Raum- 
gestaltung sind seine Vorzüge. Die Kochanlage 
ist während einer Rast in wenigen Sekunden 
betriebsfertig, ahne den Anhänger abkuppeln 
zu müssen, 


Unten links: Wichtig für den Campingfreund Ist 
schnelles Kochen. Gute Dienste leistet hierbei 
das „Campy-Gerät" vom VEB Leipziger Werke; 
1 | Flüssigkeit kocht In 8 bis 10 Min. Außerdem 
kann das Zelt damit auch beleuchtet werden, 
die Leuchtstärke beträgt 100 HK oder 60 Watt. 


Empfehlenswert Ist dieser 2-Lach-Klappkacher 
vom VEB Pronangeräte Potsdam-Babeisberg. Mit 
wenigen Handgriffen Ist er aufgebaut und be- 
triebsbereit. Die 2-kg-Propangasflasche reicht 
für etwa 25 bis 30 Brennstunden. y 


Einfach prima ist der Sternzweier von der Firmo Thiele aus 
Leipzig. Mit 5,50 m Lönge und einer Breite von 0,85 m bietet 
“ er ausreichend Platz zum Mitnehmen eines Wanderzeltes, 


Vom VEB Wassersport- und 
Campingbedarf, Pouch, kommt 
dieser , Bootswaagen LK1. Er 
hat eine stoblle Stahlrohr- und 
Holzkonstruktion, ist luftbereift 
und kugelgelogert. Für den 
Wassersportler ist er das ideale 
Transportmittel sowohl für das 
verpockte als auch für das auf- 
gebaute Boot. 


Neu Ist das Leichtmotorboot „Spree“ vom VEB 

© Yochtwerft Berlin. Auf Grund des flachen Bodens 
und des geringen Tiefganges können selbst sehr 
flache Gewösser befahren werden, Im Boot ist 
oußerdem eine E-Anlage montiert, die an die 
Lichtmaschine jedes Heckmotors angeschlossen 
werden kann. Mit einem 4,5-PS-Motor können 
bereits Geschwindigkeiten bis zu 12 km/h erreicht 
werden. 


In der PGH „Müggel-Spree“ in Berlin-Friedrichs- 
hagen wird das Vorderkajüt-Gleitboot „Hecht“ 
für Heck- oder stationären Motor gebaut. Seine 
Abmessungen sind: Länge 6,40 m; Breite 2,00 m; 
Kojüthöhe 1,30 m. Mit ollem Komfort ausgerü- 
stet ist es das ideale Boot für Wochenend und 
Urlaub. 


Wenn in diesem Monat die Flugzeuge, die aus 
Moskau, Prag oder Warschau auf dem Zentral- 
flughafen der Deutschen Lufthansa in Schöne- 
feld bei Berlin landen, zur Abfertigung rollen, 
werden Passagiere und Besatzungen eine Ver- 
änderung kennenlernen. Erstmalig werden die 
Maschinen nicht mehr im Südteil des Flugplatzes 
in Diepensee, sondern im Nordteil abgefertigt. 
Fast unmerklich für die Außenwelt hat sich damit 
ein Schritt auf dem Wege zum Weltflughafen voll- 
zogen. Planmäßig wurde auch diese Etappe er- 
reicht, genauso planmäßig wie die vorangegange- 
nen, wie beispielsweise die Aufnahme des 
Strahlluftverkehrs, die Installation der Radar- 
anlagen, die Inbetriebnahme der neuen Piste oder 
die Fertigstellung des Großhangars. Wie vor- 
gesehen vollzieht sich die Entwicklung in 
Schönefeld, auf diesem Flugplatz, der wie nur 
wenige andere Plätze in Europa die größten Per- 
spektiven bietet und der nach seiner endgültigen 
Fertigstellung im Jahre 1968 zu den modernsten 
Weltflughäfen gehören wird. 


Schon heute gestattet die im vergangenen Jahr 
eingeweihte neue Piste mit allen ihren Neben- 
einrichtungen den, größten Flugzeugen, die sich 
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Ein neuer Schritt 
in Schönefeld 


international im Einsatz befinden, eine sichere 
Landung. Der Abfertigung der Fluggäste waren 
die bisherigen Anlagen in Diepensee jedoch nicht 
mehr gewachsen. Außerdem war der Zubringer- 
verkehr von und nach Berlin unnötig erschwert, 
da die Busse jedesmal den halben Flugplatz um- 
runden mußten. Alles das gehört aber nunmehr 
der Vergangenheit an. Vor wenigen Wochen er- 
reichte erstmalig ein Zug der Berliner S-Bahn den 
erweiterten Bahnhof Schönefeld, und heute sind 
auch die vorläufigen Anlagen der In- und Aus- 
landsabfertigung am Ortsteil Schönefeld, also in 
unmittelbarer Nähe des S- und Fernbahnhofs in 
Betrieb genommen worden. Kein Zweifel, daß 
die damit erreichte günstige Verkehrslage zu 
Schiene und Straße, wie auch die verkürzten Roll- 
wege für die Flugzeuge einen Anstieg des Passa- 
gierumschlages zur Folge haben werden. Die jetzt 
in Betrieb genommene zwischenzeitliche Lösung 
ist für eine Jahreskapazität von 1,2 Millionen Pas-. 
sagiere ausgelegt. 


Was gibt es nun über die neue Anlage im Nordteil 
des Flughafens Schönefeld ..zu berichten. Die neuen 
Abfertigungsgebäude liegen unmittelbar an der 
Rollbahn A und bieten damit sehr kurze Roll- 
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wege sowohl für den Inlands- als auch Auslands- 
flugverkehr. Während die Vorfeldfläche neben 
den Gebäuden Platz für sechs IL-14 und zwei 
An-2 bietet, können auf der Abstellplatte für den 
Auslandsverkehr sechs Flugzeuge der Typen 11-18 
oder Tu-104 bereitgestellt werden. Darüber hin- 
aus ist noch die Unterbringung einer Maschine 
der Größenordnung Tu-114 vorgesehen, 

Hinter den Gebäuden, also auf der Straßenseite, 
wurden Parkplätze für PKWs und Linienbusse 
errichtet. Machen wir aber einen kurzen Gang 
durch die Abfertigungseinrichtungen. Durch die 
nördliche Eingangstür erreicht der ausreisende 
Fluggast vom Parkplatz her die Empfangshalle. 
Der freundliche hohe Raum lädt zum Verweilen 
ein. Hier gibt es auch einen Zeitschriftenverkauf, 
eine Gepäckaufbewahrung, einen Flugschein- 
verkauf und eine Wechselstelle der Deutschen 
Notenbank. Während der Fluggast die Abferti- 
gung durchläuft und die Kontrolle der Deutschen 
Grenzpolizei passiert, gelangt sein Flugschein auf 
einem Laufband zu dem zentralen Sortierraum 
für Borddokumente. Das abgefertigte Gepäck wird 
dann linienweise zusammengestellt und zu den 
Flugzeugen gebracht. Der Flugreisende hingegen 
hat die Möglichkeit, im Auslandswarteraum Spei- 
sen und Getränke zu sich zu nehmen und die 
Zeit bis zum Abflug möglichst angenehm zu ver- 


bringen. Ähnliche Möglichkeiten wurden auch 
für die einreisenden Fluggäste geschaffen. Doch 
auch an die vielen Freunde der Luftfahrt, die ein- 
mal an einem freien Tag den Flughafenbetrieb 
kennenlernen wollen, wurde gedacht. Für sie be- 
finden sich im Ostteil des Gebäudes ein Restau- 
rant und ein Cafe, denen Terrassen vorgelagert 


‘sind. Bei schönem Wetter hat hier jeder die Mög- 


lichkeit, gut bewirtet das Leben und Treiben auf 
dem Rollfeld zu beobachten. 

Wurde bisher von einer zwischenzeitlichen Lö- 
sung gesprochen, so ist dieser Ausdruck vielleicht 
nicht ganz richtig. Das erweckt den Anschein, als 
ob die neuen Anlagen spätestens 1968, wenn der 
Zentralflughafen der Deutschen Lufthansa end- 
gültige Gestalt angenommen hat, hinfällig wür- 
den. Das ist aber nicht der Fall, denn sämtliche 
Konstruktionselemente und Berechnungen des 
Neubaus wurden darauf abgestimmt, eines Tages 
der Frachtabfertigung zu dienen. So wurde also 
von der Deutschen Lufthansa sehr ökonomisch 
vorgegangen, es wurde ein Schritt vollzogen, der 
zeigt, daß es keinen Stillstand in Schönefeld gibt. 
Auch die jetzt in Betrieb genommenen neuen An- 
lagen, die vor allem eine Verbesserung des Zu- 
bringerverkehrs beinhalten, sind ein Schritt auf 
dem Wege zu einem der modernsten Weltflug- 
häfen Europas. G. Salzmann 


= 
= 
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Explosion stoppte Luitschiffbau 


Am 6. Mai 1937 explodierte während des Lande- 
manövers auf dem amerikanischen Marinelufthafen 
Lakehurst (südlich von New York) die „Hindenburg“ 
(LZ 129). Die prasselnde, hochauflodernde Riesen- 
fackel (Abb. 1) des gigantischen Luftschiffes bedeu- 
tete das Ende des Luftverkehrs mit Lenkballonen 
und unterbrach jäh und unerbittlich jeden weiteren 
Zeppelinbau. 30 Tote und viele Schwer- und Leicht- 
verletzte forderte das letzte Kapitel des aero- 
statischen Fluges. Zu unrentabel war der Bau von 
Passagier-Luftschiffen geworden, und allzu gewaltige 
Investitionen verschlangen Wartung und Pflege 
dieser Riesen. Das lenkbare Luftschiff ist aber nicht 
zuletzt durch die ungeahnte Entwicklung des Flug- 
wesens, insbesondere durch das Flugzeug selbst, 
überholt und zur Bedeutungslosigkeit verurteilt wor- 
den. Schnelligkeit und Flugsicherheit sind heute 
Trumpf. 


Ballonflug — erster Schritt zum Fliegen 


Archytas von Tarent stellte im 4. Jahrhundert v. u. Z. 
Flugversuche mit einer künstlichen, durch Heißluft 
betriebenen Taube an. 2000 Jahre später erkannte der 
französische Schriftsteller Cyrano de Bergerac (1619 
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bis 1655) richtig, daß ein Hohlkörper durch Erwär- 
mung der eingeschlossenen Luft zum Aufstieg ge- 
bracht werden kann. Viele Namen wären noch zu 
nennen! Doch ihnen allen ist gemeinsam der nega- 
tive Erfolg. Der erreichte Stand der Produktivkräfte, 
die Entwicklung von Naturwissenschaft und Technik 
erlaubten damals noch keine Lösung. 

Erst die Arbeiten Guerickes, Torricellis und Galileis 
über Luftdruck, luftleeren Raum, die Erforschung der 
Eigenschaften der Luft selbst im 17. Jahrhundert 
waren entscheidende weitere Schritte zur wissen- 
schaftlichen Lösung. Der Jesuit Francisco di Lana- 
Terzi (1631—1687) in Brescia beschrieb als erster in 
einem Werk (1670 erschienen) die Probleme des 
Fluges in einer klaren Analyse (Abb. 2), scheiterte 
jedoch bei der praktischen Verwirklichung. Ein 
weiterer wichtiger Name ist der des Paters Lou- 
renco de Gusmao, der nach etwas vagen Berichten 
seiner Zeitgenossen am 8. 8. 1709 im Königshof von 
Lissabon als erster Mensch mit einem Heißluftballon 
aufgestiegen sein soll. Ende und zugleich Höhepunkt 
der Entwicklung der Heißluftballone waren die Mont- 
golfieren. Sie leiteten zugleich über zu einer neuen 
Qualität, dem mit Wasserstoff gefüllten Flugballon. 


Ein großes Verdienst der Heißluftballone ist es, die 
Befahrbarkeit des Luftraumes nachgewiesen und sich 
der Lösung weitestgehend genähert zu haben. 


Ein Traum wurde Wirklichkeit 


Joseph Michel (1740—1810) und Jacques Etienne (1745 
bis 1799) Montgolfier, Brüder und Papierfabrikanten 
in Annonay (Frankreich), bauten einen Ballon, der 
aus Leinen bestand, das mit Papier ausgefüttert 
wurde. Am unteren Ballonende befand sich eine 
kreisrunde, durch einen Holzring starr gehaltene 
Öffnung zum Aufnehmen des Feuerrostes. Auf diesem 
wurde in einer großen Pfanne nach einem Geheim- 
rezept der Montgolfiers durch Verbrennen von feuch- 
tem Stroh und zerhackter Schafwolle Heißluft er- 
zeugt, die nach oben stieg und den Ballon füllte 
(Abb. 3). 


Umjubelt von einer riesigen Menschenmenge, stieg 
am :5. 6. 1783 in Annonay diese erste Montgolfiere 
auf. Jetzt überstürzten sich die Ereignisse! Schon 
83 Tage später, am 27. 8, 1783, startete vom Marsfeld 
in Paris die erste Charliere (so genannt nach dem 
Erbauer Prof. Cesar J. A. Charles), der erste mit 
Wasserstoffgas gefüllte Ballon: 


Schnell war er den Augen der 300 000 entschwunden 
und landete 24 km weiter bei der Ortschaft Gonesse. 
Es war der hohe Stand der Naturwissenschaften in 
Frankreich, die Prof. Charles befähigten, diese ent- 
scheidende Lösung zu erreichen. Er hatte mit aus- 
gezeichnetem Scharfblick die hervorragende Vier- 
wendbarkeit des leichten, 1766 von Cavendish ent- 
deckten Wasserstoffs für den Ballonflug erkannt. 
Der Gasballon wies in die Zukunft (Abb, 4). 


Aber noch war eine Hauptfrage nicht gelöst: das 
Problem der willkürlichen Ballonlenkung und die 
damit werbundene Unabhängigkeit von Wind- und 
Wetterverhältnissen. Ähnlich wie in der Schiffahrt ver- 
suchte man es zunächst mit Ruder, Segel und Steuer. 
Die unsinnigsten Pläne tauchten auf. So meinte ein 
Schalk 1801, man solle Adler dressieren und in ein 
Joch vor den Ballon spannen, um sie dann wie 
Pferde lenken zu können. 


Wesentlich konstruktiver waren da schon die Pläne 
des französischen Offiziers Jean-Baptiste Meusnier, 
der bereits 1783/84 einen zylindrischen, mit Pro- 
pellerantrieb versehenen Lenkballon vorschlug. 


Es fehlte jedoch eine leichte, zugleich leistungsstarke 
Antriebsmaschine zur Erzeugung einer befriedigen- 
den Eigengeschwindigkeit des Ballons. Zwar er- 
reichte der Franzose Giffard 1852 mit seinem spindel- 
förmigen, durch eine eigens dafür konstruierte 
Dampfmaschine von 3 PS angetriebenen Luftschiff 
2...3 m/s. Der Deutsche Haenlein rüstete 1872 sein 
Luftschiff, das weitere Verbesserungen aufwies, mit 
Lenoir-Gasmotoren aus; doch die erzielten Geschwin- 
digkeiten reichten bei weitem nicht. 


Riesige Geldsummen verschlangen die Versuche. 
Viele gaben auf. 1883 erzielten die Gebrüder Tissan- 
dier durch Verwendung eines Siemens-Elektromotors 
bedeutende Erfolge, auf die dann die französi- 
schen Offiziere Renard und Krebs mit ihrem be- 
rühmten Ballon „La France“ aufbauten (1884). Aber 
erst durch die Konstruktion eines schnellaufenden 
Benzinmotors durch G. Daimler Anfang der’ 90er 
Jahre wurde eine Antriebsmaschine geschaffen, die 
in der Lage war, eine genügende Geschwindigkeit zu 
erreichen. 


Links: Dos Flugschiff di Lonas aus dem Jahre 1670. In 
Ermangelung eines leichteren Gases als Luft sallten vler 
große luftleer gepumpte Metallkugeln einen genügenden 
Auftrieb erzeugen. 


Rechts: Pilotre de Rozier und der Marquis d’Arlandes waren 
die ersten Menschen, die einen Flug durchführten. Sie 
stiegen am 21. November 1783 mit einer Montgolfiere beim 
Schloß Muette im Bois de Boulogne in Paris auf und lande- 
ten nach 30 Minuten wohlbehalten in einigen Kliametern 
Entfernung. 


Am 1. Dezember 1783 stiegen Charles und sein Begleiter 
Robert zu einer Fahrt mit einer Charliere von den Tullerien 
in Paris auf und landeten bei Nesle. 


Drei Systeme von Luftschiffen 


Wir müssen drei Systeme von Luftschiffen unter- 
scheiden, die sich bisher ausgebildet hatten. Das 
starre Luftschiff mit festem Innengerüst, das un- 
starre, das durch Luftkammern (Ballonetts) prall 
gehalten wurde wie der Prallbau, bei dem nur 
Motor und Korb starr sind, und das Kompromiß zwi- 


‚schen beiden, das sogenannte halbstarre Luftschift, 


bei dem die Ballonhülle auf einem Metallgerüst auf- 
liegt (wie beim Siemens-Schuckert-Schift). Daneben 
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existierte in vielen Formen der Frei-, Pilot- und auch 


Fesselballon. 


Ungenügende und unzureichende Konstruktionen 
forderten weitere Todesopfer. Am 12. Juni 1897 
stürzte Ing. Dr. Wölfert mit seinem Begleiter auf 
dem Tempelhofer Feld mit seinem kleinen Luftschiff 
ab. Die interessante Aluminiumkonstruktion des 
Österreichers Schwarz (Abb. 5), von einem Daimler- 
Motor angetrieben, mußte notlanden und ging dabei 
zu Bruch. Dagegen baute der Brasilianer Santos- 
Dumont seit 1898 insgesamt 14 lenkbare Kleinluft- 
schiffe. Zu erwähnen ist ebenfalls der halbstarre 
Lenkballon „Le Jaune“ (1902) des französischen In- 
genieurs Julliot, der finanziell von dem Industriellen 
Lebaudy unterstützt wurde. Das Luftschiff erreichte, 
angetrieben durch 40-PS-Motoren, eine Geschwin- 
digkeit von 36 km/h. 


Neben vielen anderen Erfindern ist es besonders 
Graf Ferdinand v, Zeppelin (1838—1917), der sich seit 
1890 mit den Plänen zum Bau lenkbarer Starrluft- 
schiffe beschäftigte. Dieser Typ widerstand am besten 
der Beanspruchung durch Atmosphäre, Gasdruck und 
Last. Am 31. 8. 1895 nahm Ing. Kober im Auftrag des 
alten Kavallerie-Generals ein Patent auf den Bau 
eines Starrluftschiffes. Markant waren der lange zy- 
linderförmige, an den Enden zugespitzte Körper, der 
aus einem starren Aluminiumgerippe gebildet war, 
wobei Querringe und Längsträger durch Drahtnetze 
verbunden waren, und die Unterteilung des Gas- 
raumesin einzelne (17) Zellen, die die-kugelförmigen 
Gaszellen aufnahmen. 


Das war neu. Denn so wurde zwischen Traggas und 
Außenluft ein Zwischenraum geschaffen, der die un- 
mittelbare Temperatureinwirkung (Sonne) aufhob. 
Unterhalb des Schiffes befanden sich die wartbaren 
Motoren in zwei Gondeln und die Luftschrauben. Das 
erste Luftschiff erfuhr im Laufe der Zeit viele Ver- 
besserungen, die weitestgehend Dr. Dürr (Verwen- 


Start des lenkbaren Aluminium-Luftschiffess von David 
Schwarz am 3. November 1897 auf dem Tempelhofer Feld. 
Das Gas wurde Unterteilung in gesamten 
Hohlkörper gefüllt, Aber dieses von einem Daimler-Motor 


ohne den 
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dung von Duralumin beim Bau) und Dr. Eckener 
(Fahrtechnik, Wetterdienst) zu verdanken sind. 


Propagandarummel und Chauvinismus 


Zeppelin, der zwar seine Pläne mit unermüdlicher 
Ausdauer durchsetzte, verdankte die Erfolge vor 
allem seiner sozial-gesellschaftlichen Stellung in dem 
junkerlich-bourgeoisen kaiserlichen Deutschland, die 
ihm wie kaum einem anderen finanzielle Hilfsmittel 
eröffnete, wie zum Beispiel die Unterstützung durch 
den König von Württemberg, der ihm Boden und 
Material am Bodensee bei Manzell zur Verfügung 
stellte, 


Er nahm geschäftliche Verbindungen mit Daimler, 
den Mannesmann-Röhrenwerken, der Aluminium- 
fabrik Neuhausen auf, die jedoch nicht so recht in 
das Luftschiffgeschäft einsteigen wollten. Propa- 
eandarummel und übler Chauvinismus machten Zep- 
pelin zu einer Art „Nationalhelden“, Durch „Natio- 
nalspenden“ und „Lotterien“ injizierte man den 
Volksmassen den Glauben an eine Erfindung, die 
angeblich Deutschlands schöpferische Größe erneut 
beweisen sollte Als der „LZ 4“ am 5. 8. 1908 bei 
Echterdingen durch einen Brand zerstört wurde, er- 
brachte eine Sammlung 6100 000 Mark. Treffend 
charakterisiertte Kurt Tucholsky später diese 
Atmosphäre: 


u... Es steigt sein Ruhm in die Höhe und weiter — 
Niemand gedenkt der Mitarbeiter. 

Es steigen die nationalsten Faxen — 

Niemand gedenkt der Angelsachsen, 

die den Flug immerhin zuerst unternommen. 

Und als er drüben angekommen, 

brüllt auf ein Volk: Es ist erreicht! 

Die Stammtischhirne sind sanft erweicht. 
Ehrendoktor. Geschrei. Baldachin: . 
‚Zeppelin —! Zeppelin!‘ 


ongetriebene Starrschiff stürzte bereits nach 6 km wegen 
Motorschadens ab. 

Daneben 
1909). 


: Ankunft des „Zeppelin IH“ in Berlin (29. August 


Deutschland liegt vorn! Und Deutschland muß 
Wer darf das bezahlen: Arbeiter, Kinder. [siegen! 
Auch schwere Kriegsbeschädigte nicht minder ...“ 


Zeppelin verhandelte auch mit dem Krupp-Direk- 
tor Groß und dem Aluminiumproduzenten Carl 
Berg, Lüdenscheid. Berg erklärte sich bereit, das 
Aluminium zu liefern. 


Am 2. Juli 1900 startete Zeppelin I zu seiner Erstfahrt. 
Er war 128 m lang, hatte einen Durchmesser von 
10,9 m und einen Gasinhalt (Wasserstoff) von 
11300 m?. Die weitere Entwicklung des Zeppelin- 
Luftschiffbaues vollzog sich unter schwierigen finan- 
ziellen Verhältnissen und drohte des öfteren zum Er- 
liegen zu kommen. 1907 bewilligteder Reichstag Zeppe- 
lin 2150000 Mark, wofür er der Armee 2 Luftschiffe 
zu liefern hatte (LZ III und LZ IV). Zeppelins Plan 
war es, das ausschließliche Monopol für den Bau 
von Luftschiffen zu erringen und somit die Kaiser- 
liche Regierung zu zwingen, den Bedarf an Luft- 
schiffen bei der Zeppelin Luftschiffbau AG zu decken 


1909 entstand zur Durchführung von Verkehrsplänen 
als Tochtergesellschaft die Deutsche Luftschiff- 
fahrts-AG (Delag). Das erste Schiff der Delag schei- 
terte 1910, ein anderes zerbrach. Erfolge wurden 
lediglich durch die „Schwaben“ 1911, die „Viktoria 
Luise“, „Hanse“ und nach dem ersten Weltkrieg 
durch „Bodensee“ und „Nordstern“, die später an 
Italien als Reparationen ausgeliefert wurden, erzielt. 


Bis 1927 hatten insgesamt 8 Verkehrszeppeline 
1691 Flüge mit einer Gesamtfahrzeit von 3707 h und 
einer Gesamtstrecke von 223 793 km zurückgelegt und 
dabei 38 087 Personen befördert. In den Kriegsjahren 
1914—1918 waren des öfteren mehr als 8000 Arbeiter 
im Zeppelin-Konzern beschäftigt. Die Ausbeutung 
erhöhte sich enorm: Die Montagezeit für einen 
Zeppelin betrug nur noch einen Monat! Insgesamt 
sind bis: 1918 auf den Werften in Friedrichshafen, 
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Potsdam und Staaken 113 Zeppeline, gebaut worden 
(In den Kriegsjahren allein 87 Zeppeline). 

Das kaiserliche Deutschland besaß im Kriege 
72 Luftschiffe in aktivem Dienst. 26 wurden durch 
feindliche Einwirkungen, 26 durch Unwetter und 
Explosion zerstört. 

Der Versailler Vertrag stoppte vorerst die weitere 
Entwicklung der Luftschiffe, die bisher bedeutende 
Verbesserungen erfahren hatten (stärkere Maybach- 
Motoren, Getriebe, Propeller, Stabilisierungsflossen) 
und gestattete nur den Bau von Luftschiffen bis zu 
einer Größe von 30000 m? Gasraum. Diese Bestim- 
mungen wurden 1926 wieder gelockert. Aber die 
Zeppelin-Werke hatten dieses Verbot bereits durch 
teilweise Verlegung von Produktionsstätten nach den 
USA (Zusammenarbeit mit der Goodyear-Zeppelin- 
Corporation) 1924 umgangen. 

Verstärkt warf man jetzt das Augenmerk auf die 
zivile Luftfahrt. Erfolgsfahrten waren die Reisen des 
LZ 126, der 1924 nach Amerika flog und die des 
LZ 127 („Graf Zeppelin“), der schon die von den 
Schütte-Lanz-Luftschiffen übernommene Strom- 
linienform besaß und 20 Passagiere aufnehmen 
konnte. Er hatte eine Motorenleistung von 2750 PS 
und beförderte insgesamt bis 1937 16 200 Personen 
über 1,3 Millionen km. 1930 eröffnete die Delag den 
Luftverkehr mit Zeppelinen nach Südamerika, ab 
1933 eine regelmäßige Transozeanverbindung nach 
Nordamerika und nach Niederländisch-Indien. 

Die Tragödie des LZ 129 („Hindenburg“) veränderte 
die immer schwankend gewesene Stellung des Luft- 
schiffes endgültig zu seinen Ungunsten. Zu viel 
Katastrophen mahnten und warnten. Zu deutlich war 
seit dem Flug der Gebrüder Wright am 17. Dezember 
1903 geworden, daß das Luftschiff längst technisch 
überholt war. 

Heute gibt es nur noch in den USA Kleinluftschiffe, 
sogenannte „Blimps“, die, mit unbrennbarem Helium 
gefüllt, Reklamezwecken dienen. Dieter Schulte 


Links: ZR Il im Bau. Das Luftschiff (LZ 126) flog vom 12. bis 
16. Oktober 1924 in 81h 17 min von Friedrichshafen nach 
Lakehurst und ging dort auf Reparationskonto in amerika- 
nischen Besitz Über (spätere „Los Angeles"). 
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twicklung 
ketentechnik 


Es gibt in der Geschichte der Naturwissenschaften 
und Technik viele Beispiele dafür, daß die praktische 
Verwirklichung eines technischen Projektes erst lange 
‚nach dem zweifellos schon richtigen Erkennen der 
Zusammenhänge möglich war. Die Ursache dafür ist 
darin zu suchen, daß der Zeitpunkt der richtigen Er- 
kenntnis der gesetzmäßigen Zusammenhänge weit 
vor der praktischen Ausführbarkeit eines solchen 
Projektes lag. Mit anderen Worten, die Produktions- 
mittel für die Ausführung eines solchen Projektes, 
also die Maschinen, Werkzeuge, Werkstoffe, Meß- 
instrumente, die sich daraus wieder ergebenden tech- 
nologischen Prozesse und vieles andere, waren noch 
nicht entwickelt und standen noch nicht zur Ver- 
fügung. So mußte auch erst eine plan- und gesetz- 
mäßige Entwicklung der verschiedensten Elemente 
im gesamten industriellen und wirtschaftlichen Ge- 
schehen die Voraussetzungen für die praktische Ver- 
wirklichung einer Rakete cder gar eines Raumschiffes 
schaffen. 

Der Gedanke allerdings, daß man feste Körper mit 
einem Rückstoßantrieb (Raketenantrieb) in der 
Atmosphäre oder auch im luftleeren Raum fort- 
bewegen kann, ist sehr alt. Mit Sicherheit wissen wir, 
daß. man bereits um 1250 für Kriegszwecke Raketen 
einfachster Art verwendet hat. Eine Vielzahl von 
Beispielen aus den verschiedenen Jahrhunderten 


Abb, 1 Raketenkanone 
(links). 


Abb. 2 Hermann Gonswindts 
Raumschiffprojekt (1891) 
(rechts). 


Abb. 3 Rückstoßmotor für 
flüssige Treibstoffe nach 
Zlolkowski (rechts außen). 
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könnten angeführt werden. Hier nur einige wenige: 
Aus dem Jahre 1405 besitzen wir die Beschreibung 
einer Stabrakete von Konrad Kayser von Eichstett. 
1420 veröffentlicht De Vontana Vorschläge zur kriege- 
rischen Verwendung der Rakete. Die Suche nach 
einer kriegerischen Verwendung hat dann auch viele 
Jahrhunderte eine große Rolle gespielt. 

Für den Raketenantrieb hat Isaac Newton im Jahre 
1687 in dem Gesetz von „Activ et Reactiv“ die grund- 
legende Bedeutung für die Arbeitsweise der Rakete 
festgelegt. 

Eine Raketenkanone, wie man sie sich vor rund 
100 Jahren (1859) vorstellte, zeigt die Abb. 1. 

Zu Beginn des vorigen Jahrhunderts zeigten sich 
auch die ersten Vorschläge für eine friedliche An- 
wendung der Raketentechnik. Hierbei gab es ins- 
besondere Vorschläge für die Rettung Schiffbrüchi- 
ger, indem Rettungsleinen mit Raketen zum sinken- 
den Schiff hinübergeschossen werden sollten. Aber es 
gab auch schon Raumschiffprojekte für die Beförde- 
rung von Menschen. Der deutsche Ingenieur Herr- 
mann Ganzwindt — er war auch der Erfinder des 
Fahrradfreilaufes — trat 1891 mit dem Entwurf eines 
durch den Rückstoß von Dynamitpatronen angetrie- 
benen Raumschiffes hervor. Leider verfiel ‘dieser 
Mann sehr zu Unrecht der Lächerlichkeit. Eine Zeich- 
nung seines Projektes zeigt die Abb. 2. 

Im Jahre 1895 trat die Raketentechnik in eine ent- 
scheidende Phase. Der russische Mathematiker Prof. 
Konstantin Eduardowitsch Ziolkowski begann, das 
Raketenproblem wissenschaftlich zu untersuchen. 
Schon um 1903 erschien ein größeres Werk von ihm 
unter dem Titel „Eine Rakete in den kosmischen 
Raum“, Die klassische Grundlage für den Raketen- 
gedanken legte Prof. Ziolkowski in seinem Werk 
„Erforschung der Weltenräume mittels Raketenraum- 
schiffen“ in den Jahren 1911—1912, In diesem Werk 
entwickelt er nicht nur eine vollkommene Theorie 
der Rakete, sondern er entwickelt auch die Bahnen 
von Raumflugkörpern um die Erde und im Weltraum, 
Von außerordentlicher Bedeutung ist, daß Prof. Ziol- 
kowski schon damals vorschlug, flüssige Treibstoffe 
für den Antrieb zu verwenden. Ein etwas später 
entstandener Entwurf eine Raketentriebwerkes für 
flüssige Treibstoffe zeigt die Abb. 3. 

Als Vater der Raketentechnik ist Ziolkowski in der 
internationalen Fachwelt heute einer der geachtetsten 
Gelehrten, und sein Name ist von der Raketentechnik 
und Raumfahrt nicht zu trennen. Mit Beginn unseres 
Jahrhunderts wurde der Personenkreis, der sich — 
allerdings vorerst noch theoretisch — mit der Rake- 
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tentechnik beschäftigte, immer größer. Es erfolgten 
die ersten Patentanmeldungen und anderes mehr. Im 
Jahre 1924 wurde in Moskau das Zentralbüro zur 
Untersuchung des Raketenproblems sowie die Gesell- 
schaft für Planetenverkehr gegründet. 1927 fand, 
ebenfalls in Moskau, die erste internationale Aus- 
stellung für Weltraumfahrt statt. 


Von der Theorie zur Praxis 

In den zwanziger Jahren war dann auch die Zeit 
gekommen, wo die technischen und wissenschaft- 
lichen Voraussetzungen für einen erfolgreichen Ent- 
wicklungsbeginn in der Raketentechnik gegeben 
waren. Die ersten kleinen, schon einen gewissen tech- 
nischen Stand aufweisenden Raketen mit flüssigen 
und festen Treibstoffen wurden gebaut, am Boden 
erprobt und mit mehr oder weniger Erfolg gestartet. 
In Deutschland waren es besonders Prof. Obert, die 
Ingenieure Winkler, Valler und Nebel, die auf dem 
Gebiete der Raketentechnik Pionierarbeit leisteten. 
Valier fand am 17.' Mai 1930 durch die Explosion 
eines seiner Raketenmotoren den Tod. Bis 1933 wur- 
den die Entwicklungen in der Raketentechnik 
von Idealisten mit bescheidenen privaten Mitteln be- 
trieben. Mit dem Erscheinen des Faschismus in 
Deutschland, 1933, wurde die gesamte Entwicklung 
auf dem Gebiete der Raketentechnik militärischen 
Zwecken untergeordnet. Das Ergebnis dieser Ent- 
wicklung war die uns allen bekannte V 2. 


Technische Probleme des Raketenbaus 

Die V2 war noch eine einstufige Rakete, hatte für 
die damalige Zeit allerdings einen hohen technischen 
Stand. Ihre konstruktive Durchbildung und die Ferti- 
gungsmethoden waren im wesentlichen aus dem Flug- 
zeugbau abgeleitet und entsprachen dem damaligen 
Entwicklungsstand der Flugtechnik. 

Die systematische Entwicklung von Forschungs- 
raketen und Raketenwaffen nach 1945 brachte bedeu- 
tende Fortschritte in der Konstruktion und in den 
technologischen Prozessen mit sich. 

Die Fortschritte auf dem breiten Gebiet der Werk- 
stoffe und spezielle Entwicklungen für die Raketen- 
technik gaben bald die Möglichkeit, Werkstoffe mit 
besonders hoher Festigkeit einzusetzen. Die Eigen- 
schaften verschiedener Werkstoffe konnten so ver- 
bessert werden, daß eine sehr weitgehende span- 
lose Verformung möglich war und andere Werkstvffe 
mit hoher Festigkeit geschweißt und vergütet werden 
konnten, 

Die früher und zum Teil auch heute noch übliche 
„Differentialbauweise“, d. h. die Auflösung der Kon- 
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struktion in eine große Anzahl von klei- 
nen Einzelteilen wirkte sich für die 
fortschreitende Entwicklung hemmend 
aus. 
Um in der Raketentechnik entscheidende 
Fortschritte zu erzielen, war es nötig, 
im Laufe der Jahre modernste Kon- 
struktionen und Bauweisen zů ent- 
wickeln und anzuwenden. Eine dieser 
wichtigen modernen Bauweisen ist die 
„Integralbauweise“. Das Grundprinzip 
dieser Bauweise ist, größere Bauteile 
T möglichst in einem Stück zu fertigen. 
Während bei der alten „Differentialbau- 
weise“ viele Teile einzeln gefertigt und 
dann mit Schrauben oder Nieten zusam- 
mengefügt werden, bildet das „in einem 
Stück“ gefertigte Teil ein organisches 
Ganzes und ist daher viel leichter. 


Auch die in den letzten Jahren unter der Bezeichnung 
„Sandwichbauweise“ bekannt gewordene Bauart fand 
in der Raketentechnik lebhafte Anwendung. Unter 
Sandwichbauweise versteht man Verbundkonstruk- 
tionen aus dünnen Häuten mit dazwischenliegendem 
Kern. Sandwichkonstruktionen zeichnen sich durch 
hervorragende Form- und Oberflächengüte, gute 
Betriebsfestigkeit und Isolationswirkungen aus. 

Die Anwendung modernster Konstruktionen und 
Bauweisen allein und damit Erreichung des gering- 
sten Gewichtsaufwandes würde in der Raketen- 
technik jedoch noch nicht zu den Erfolgen geführt 
haben, die bis heute erreicht wurden. Soll beispiels- 
weise eine Rakete ebenso schnell werden wie die 


Abb. 4 


aus der Düse des Raketentriebwerkes ausströmen- 


den Gase, so wird — wie der Fachmann sagt — das 
Massenverhältnis 2,72. Diese Zahl ist unabhängig von 


der Treibstoffart, sie ergibt sich aus den physika- 
lischen Gesetzen, aus der Grundgleichung der Rakete. 
Das Massenverhältnis erhält man, wenn man die 
Masse der startbereiten Rakete, also mit Treib- 
stoffen, durch die Masse, welche die Rakete nach 
Brennschluß hat, dividiert. Wir wissen nun, daß zur 
Überwindung des Gravitationsfeldes (Schwerefeldes) 
der Erde die Rakete eine Geschwindigkeit von 
11 200 m/s haben muß. Diese Geschwindigkeit ist an- 
nähernd die vierfache der aus der Düse strömenden 
Gase. Die weitere Berechnung ergibt, daß, wenn man 
eine „einstufige Rakete“ für diesen Zweck bauen 
wollte, diese so konstruiert sein muß, daß sie nach 
Verbrauch des gesamten Treibstoffes nur noch t/s 
der Siartmasse haben darf; mit anderen Worten, es 
ist ein Massenverhältnis von 54 erforderlich. 


Die Lösung heißt: Mehrstufenrakete 


Auch der Nichtfachmann wird einsehen, daß eine 
solche Konstruktion nicht durchführbar ist. Eine 
der Aufgabenstellungen für die Raketentechnik war 
aber, Trägerraketen zu bauen, die es ermöglichten, 
bemannte oder unbemannte Raumschiffe auf Bahn- 
geschwindigkeiten von 11200 m/s zu bringen. Die 
Lösung kann nur durch die Mehrstufenrakete erreicht 
werden. Im Zuge der weiteren Entwicklung in der 
Raketentechnik, und zwar für Forschungsraketen, 
Trägerraketen für Raumfahrzeuge und Raketenwaf- 
fen, wurde nun der Entwicklung von Mehrstufen- 
raketen ein breiter Raum gewidmet (Abb. 4). 


Da dem Prinzip der Mehrstufenrakete auch in der 
weiteren Entwicklung eine große Bedeutung zu- 
kommt, seien hierzu noch einige Erläuterungen ge- 
geben. Bei einer Mehrstufenrakete führt eine große 
Rakete eine etwas kleinere als Nutzlast mit, diese 
kleinere eine noch kleinere und so fort, Ist in der 
größten Stufe der Treibstoff verbraucht, so fällt sie 
als nutzloser Ballast ab, die nächste Stufe beginnt 
zu arbeiten, und zum Schluß bleibt nur die Endstufe 
als Nutzlast übrig und erreicht die erforderliche 
Geschwindigkeit. In Zahlen ausgedrückt, sieht das 
so aus: 


Bei einer vierstufigen Rakete z. B. ist beim Beginh 
des Arbeitens des Triebwerks der ersten Stufe die 
Bahngeschwindigkeit 0 m. Wenn aller Treibstoff ver- 
braucht ist, wäre (als Beispiel) eine Bahngeschwin- 
digkeit von 1000 m/s erreicht — die erste Stufe fällt 
ab. Die zweite Stufe beginnt zu arbeiten, und zwar 
bei einer Anfangsbahngeschwindigkeit von 1000 m/s. 
Während der Brennzeit der zweiten Stufe erhält die 
Rakete einen Geschwindigkeitszuwachs von weiteren 
2500 m/s, so daß am Ende der zweiten Stufe eine 
Bahngeschwindigkeit von 1000 + 2500 = 3500 m/s vor- 
handen ist. So geht es weiter. Die dritte Stufe er- 
höht die Bahngeschwindigkeit um weitere 3500 m/s 
und schließlich die vierte Stufe um weitere 4200 m/s, 
Nach diesem Beispiel ergibt sich dann eine End- 
geschwindigkeit (Bahngeschwindigkeit der Rakete) 
von 1000 + 2500 -+3500 -+4200 = 11200 m/s — die 
zweite kosmische. Geschwindigkeit. 


In den vorangegangenen Ausführungen haben wir 
gesehen, wie die Entwicklung durch Konstruktionen 
optimalen Gewichtes, Anwendung wirkungsvoller 
Bauweisen und Werkstoffe und schließlich des Mehr- 
stufenprinzips zu Trägerraketen führte, die den 


eigentlichen „Raumflugkörper“ auf die erforder- 
liche Geschwindigkeit und schließlich auch in das 
vorgesehene Einsatzgebiet bringen soll. 


Unter dem Begriff Raketentechnik haben wir die 
Trägerraäkete mit ihrem Triebwerk und dem Raum- 
flugkörper (Sputnik oder Raumschiff) (siehe Abb. 5) 
zu verstehen. Somit besteht zwischen der Entwick- 
lung des Raumflugkörpers und derjenigen der 
Trägerrakete mit ihrem Triebwerk ein sehr enger 
Zusammenhang. Die Erfüllung bestimmter Aufgaben 
ist immer von der Nutzlastkapazität der Trägerrakete 
abhängig, d. h, von ihrer Fähigkeit, den Raumflug- 
körper mit der instrumentierten Nutzlast oder auch 
einem Menschen in das zu erforschende Raumgebiet 
zu befördern, 


So wie sich die einfache Einstufenrakete, ausgerüstet 
mit einer Brennkammer (Triebwerk) zur modernen 
Mehrstufenrakete mit mehreren Brennkammern ent- 
wickelte, so entwickelte sich aus dem kleinen Instru- 
mententräger für meteorologische Messungen und 
Erforschung der Stratosphäre der heutige moderne 
Raumflugkörper. Die Öffentlichkeit kam mit dem 
Raumflugkörper erst stärker in Berührung durch das 
Internationale Geophysikalische Jahr 1957/58. Die ver- 
stärkten Anstrengungen in der Raketentechnik zur 
Erforschung der oberen Schichten der Ionosphäre 
brachten für den Laien praktisch über Nacht den 
entscheidenden Vorstoß in den Weltraum mit einem 
Raumflugkörper, dem Sputnik 1, am 4. Oktober 1957. 


| JUGENDHERBERGSVERZEICHNIS 1962 


Das Jugendherbergsverzeichnis 1962 ist die 4., verbesserte Auflage. 
Auf 272 Seiten enthält es eine nach Bezirken gegliederte Auf- 
stellung aller Jugendherbergen und ständigen Wanderquartiere 


der DDR mit Angaben über 


Kapazität, Lage, Anreisemöglichkeit, Telefon, Wander- 
ziele, Wanderrouten, Sehenswürdigkeiten usw. 


Aus dem Inhalt: 


In den vergangenen vier Jahren ging die Entwick- 
lung von Raumflugkörpern mit geradezu atem- 
beraubendem Tempo vor sich, Raumf£lugkörper für 
rein wissenschaftliche Messungen, solche zur Vor- 
bereitung des bemannten Raumfluges und schließlich 
bemannte Raumschiffe lösten einander ab, Die tech- 
nischen Probleme, die bei der Entwicklung der ver- 
schiedenartigsten Raumflugkörper zu lösen waren, 
sind keinesfalls kleiner als die bei den Träger- 
raketen. Je nach Aufgabenstellung sind neben den 
Meßinstrumenten Sender und Empfänger, Energie- 
anlagen, ein Steuerraketen-System zur Durchfüh- 
rung von Lageänderungen, Bremsraketen und ande- 
res zu entwickeln und aufeinander abzustimmen. Ein 
Raumflugkörper für die Durchführung von Messun- 
gen im Raum muß druckfest sein und in gewissen 
Grenzen auch eine Temperaturreglung enthalten, 
Fast erdrückend war die Fülle der Entwicklungsauf- 
gaben, die für einen bemannten Raumflugkörper zu 
lösen waren, Eine komplette Klimaanlage mitDruck-, 
Temperatur- und Sauerstoffteildnuck-Regelung, 
Bremsraketen, Bremsklappen- und Fallschirm- 
systeme, Wärmeschutzstoffe, um nur einige wenige 
aus der Vielzahl der Probleme herauszugreifen. Wie 
bei den Entwicklungen für die Trägerraketen hat 
bei der Lösung der*Probleme für die Raumflug- 
körper in der ersten Zeit ebenfalls die Flugtechnik 
Pate gestanden. Von der Entwicklung aus gesehen, 
ist die Raketentechnik und Raumfahrt eine natür- 
liche Fortsetzung der Flugtechnik und der Luftfahrt. 


Neuerscheinung 


JUGENDHERBERGSVERZEICHNIS 


DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK 1902 


Jugendherbergsordnung der DDR. Richtlinien für die Belegung der Jugendherbergen und 
ständigen Wonderquortiere der DDR. Touristenstotionen der Jungen Pioniere. Zusätzliche 
Wanderquartiere für die Schuljugend in den Monaten Juli und August. Die Wanderrouten des 
Komitees für Touristik und Wandern in der DDR. Anordnung über die Markierung der Wander- 
wege in der DDR. Bedingungen für das Touristenabzeichen der Jungen Pioniere. Bedingungen 
des „Touristischen Fünfkampfabzeichens" der Jungen Pioniere. Hinweise für den Erwerb des 
Mossenaobzeichens, „100 Friedenskilometer für den Sieg des Sozialismus." Bedingungen zum 
Erwerb des Touristenobzeichens der DDR. Das Verzeichnis enthält eine öfarbige physikalische 
Karte der Deutschen Demokratischen Republik im Format DIN A 3. Zum Preis von 2,50 DM 
ist dos in Plastik-Folie gebundene Verzeichnis ab Mitte Mai on allen Kiosken der Deutschen 
Post, in Buchhandlungen, in den Geschäftsstellen des Komitees für Wandern und Touristik, 
bei den Kreisleitungen der Freien Deutschen Jugend sowie in den Jugendherbergen erhältlich. 
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Bohrmaschinen 


Zur letzten Gruppe der Werkzeugmaschinen mit dre- 
hender Hauptbewegung gehören die Bohrmaschinen. 
In den einfachsten Ausführungen sind sie Ihnen als 
Handbohrmaschinen mit Kurbel oder mit einem 
kleinen Elektromotor als elektrische Handbohr- 
maschinen bekannt, Das hierbei am häufigsten ver- 
wendete Werkzeug ist der Spiralbohrer (Abb. 1). Da 
die mit ihm erzielbare Genauigkeit oft nicht aus- 
. reicht, werden in Fällen höherer Anforderung die 
Löcher mit Spiralbohrer-nur vorgebohrt, mit Senker 
(Abb. 2) gesenkt und mit Reibahle (Abb. 3) genau 
gerieben. Solcher Art erzeugte Bohrungen sind so- 
wohl in Rundheit und Durchmesser sehr genau wie 
auch von ausgezeichneter Oberflächenqualität. ° 


Zu den wichtigsten und meist gebrauchten Bohr- 
maschinen gehören Säulenbohrmaschinen (Abb, 4), 
Radialbohrmaschinen (Abb. 5), Mehrspindelbohr- 
maschinen (Abb. 6) und (Waagerecht-) Bohr- und 
Fräsmaschinen (Abb. 7) (vgl. auch „Jugend und Tech- 
nik“ 4/1961, Seite 80). 

Die Säulenbohrmaschinen gehören zur großen 
Gruppe der Vertikal-Bohrmaschinen. So. bezeichnet, 
weil das Werkzeug vertikal geführt wird. Bei allen 
bisher besprochenen Maschinen führten entweder die 
Werkzeuge (Schleif- und Fräsmaschinen) oder die 
Werkstücke (Drehmaschinen) die Hauptbewegung 
aus, während umgekehrt die Werkstücke oder die 
Werkzeuge (Drehmaschinen) die Vörschubbewegung 
vollziehen. Mit dem Beispiel der Drehmaschine sei 
noch einmal an diese Vorgänge erinnert: 


Das im Dreibackenfutter oder zwischen Spitzen ge- 
spannte Werkstück läuft um und erzeugt somit die 
Schnittgeschwindigkeit, mit der die Späne vom Werk- 
stück abgetrennt werden. Das Werkzeug (der Dreh- 
meißel) gleitet am Werkstück entlang, er führt die 
Vorschubbewegung aus, Mathematisch ergibt sich die 
Schnittgeschwindigkeit recht einfach aus dem Um- 
fang des Werkstückes und der Zahl der Umdrehun- 
gen, die es je Minute ausführt: 

v=D'z'n 
In dieser Formel sind 

v Schnittgeschwindigkeit 

D Werkstückdurchmesser 

n Drehzahl je Minute 

D : x Werkstückumfang 
Bei den Vertikal-Bohrmaschinen steht das Werk- 
stück still. Das Werkzeug führt beide für die Span- 
abtrennung notwendigen Bewegungen aus, d. h. es 
dreht sich. und geht auch noch geradlinig in das 
Werkstück hinein. Dieser Vorgang ist Ihnen von der 


64 


Polytechnischer Unterricht mit „technikus“ (5) 


Handbohrmaschine bekannt. Sie drehen den Bohrer 
mittels Kurbel und drücken dabei gleichzeitig noch 
gegen die Maschine, um den Bohrer in das Werk- 
stück zu bringen. 

Während bei den Säulenbohrmaschinen die Bohrspin- 
del nur senkrecht auf und nieder geht (die Vorschub- 
bewegung ausführt) und sich mit dem Werkzeug 
dreht, kann sie bei Radial-Bohrmaschinen außerdem 
noch um eine feststehende Säule geschwenkt und auf 
einem Radius hin und her bewegt werden. Bei Säu- 
lenbohrmaschinen werden relativ leichte Werkstücke 
auf dem Tisch unter das Werkzeug geschoben. Bei 
Radialbohrmaschinen wird die Bohrspindel von dem 
Ausleger in die Bohrstellung gebracht. Die Bearbei- 
tung von schweren, umfangreichen Werkstücken er- 
fordert dieses Verfahren. Wenn Werkstücke, wie z. B. 
Spindelkästen, von verschiedenen Seiten gebohrt 
werden müssen, kann man sie in eine Schwenkvor- 
richtung bringen, 

Die Schwenkarbeit der Spindel gestattet die Anord- 
nung mehrerer Arbeitsplätze innerhalb des Schwenk- 
bereiches, Wenn ein Werkstück gebohrt wird, kann 
in diesem Fall ein Produktionshilfsarbeiter bereits 
am zweiten Arbeitsplatz das nächste Werkstück auf- 
stellen. Damit werden die Stillstandszeiten der 
Maschine beträchtlich reduziert. 

Eine weitere Rationalisierung bietet auch die Bohr- 
maschine mit mehreren Bohrspindeln, die Mehrspin- 
delbohrmaschinen mit Gelenkspindeln. Je nach 
Stärke der zu erzeugenden Bohrungen werden diese 
Maschinen oftmals mit über 30 Spindeln versehen. 
Sie sind in waagerechter Ebene verstellbar, damit 
unterschiedliche Werkstücke gebohrt werden können. 
Da das Einstellen der Werkzeuge auf ein neues Bohr- 
bild viel Zeit in Anspruch nimmt, wird man eine 
solche Maschine vorwiegend in der Großserienferti- 
gung einsetzen. = 


Abb. 1 Spiralbohrer 


Abb. 2 Senkbohrer 


Abb. 3 Reibahle 


Rechts: 


Abb, 4 Söulenbohrmaschine 


Mit den (Waagerecht-) Bohr- 
und Fräsmaschinen werden 
hauptsächlich Werkstattstücke 
bearbeitet, die mehrere Lö- 
cher in genauen Abständen 
voneinander haben, oder an 
denen Flächen anzufräsen 
sind. Oft kommen auch beide 
Bearbeitungsarten (Bohren 
und Fräsen) am gleichen 
Werkstück vor. Entsprechend 
der Doppelaufgabe ist die 
Maschine mit einer Bohrspindel und einem Plansup- 
port ausgerüstet. Man unterscheidet Tisch- und Plat- 
tenmaschinen. Tischmaschinen haben eine nur in 
Längsrichtung und vertikal verschiebbare Bohr- 
spindel. Der Tisch ist in waagzerechter Ebene nach 
jeder beliebigen Richtung verstellbar und außerdem 
noch drehbar angeordnet. Tischausführungen gibt es 
in der Regel nur bei Maschinen bis 125 mm Bohr- 
spindel-Durchmesser. Größere werden als Platten- 
maschinen ausgebildet. Auf ihnen kommen meist nur 
schwere und sperrige Werkstücke zur Bearbeitung, 
die kaum auf Tischen gespannt werden können. Die 


Platten aus Gußeisen werden fest auf einem Funda- 


Abb. 5 Radialbohrmaschine 


Abb. 6 Mehrspindelbohrmaschine 


Unten: Abb. 7 (Waagerecht-) 
Bohr- und Frösmaschine 


ment angebracht. Das Werkstück wird auf ihnen ge- 
spannt. Die Bohrspindel kann im Gegensatz zu den 
Tischmaschinen in vertikaler Ebene in jede beliebige 
Richtung verstellt werden. Sind an das Werkstück 
von mehreren Seiten aus Bohrungen anzubringen, 
muß es jeweils vom Kran aufgenommen, geschwenkt, 
neu ausgerichtet und gespannt werden. 


Bis zum nächsten Heft, in dem wir uns über Hobel- 
maschinen unterhalten. Ihr „technikus“ 


Voller Befriedigung werden die Motorsportler unter 
unseren Lesern zu Beginn des neuen Jahres von den 
weiter verbesserten Modellen der Zschopauer Motor- 
radbauer erfahren ':haben. Auch die Entwicklung des 
MZ-Werkes zum wohl derzeit größten Zweitakt- 
Motorradwerk der Welt ist schließlich ein Erfolg 
aller Werktätigen unserer Republik. Besonderes Lob 


gebührt aber den Arbeitern, Technikern und Inge-. 


nieuren des VEB Motorradwerk Zschopau, die diese 
ausgereiften Konstruktionen, wie sie vor allem in 
der ES-Reihe (siehe auch die IV. Umschlagseite die- 
ses Heftes) zum Ausdruck kommen, geschaffen 
haben. Wer kann sich angesichts der neuen MZ- 
Maschinen vorstellen, daß die Zeit noch gar nicht so 
lange her ist, da zum ersten Mal Motorräder produ- 
ziert wurden. Auch das Jahr 1885, als Gottlieb Daim- 
ler die Holzkonstruktion eines Laufrades motorisierte 
und damit das erste Motorrad der Welt schuf, ist noch 
nicht lange vergangen. 


Seit damals haben sich die Konstruktionsprinzipien 
der Zweiradfahrzeuge in vieler Hinsicht entscheidend 
verändert. Doch vergessen wir nicht, daß jeder Fort- 


Zweitakter 
einst 
und jetzi 


Besuch im Zweitakt-Motorrad-Museum 
Augustusburg 


1919 entstand dieser Spielzeugmntor „Des Knoben Wunsch”, 
In der Bezeichnung findet man schon die spätere Firmen- 
bezeichnung DKW. 


schritt in der Entwicklung aus dem Drang geboren 
wird, bereits Bestehendes zu verbessern, Das, was 
bestand, was jahrelang richtungweisend für eine 
Entwicklung war, ist auf dem Gebiet des Zweitakt- - 
Motorradbaus seit einiger Zeit auf der Augustusburg 
am Rande des Erzgebirges zusammengetragen wor- ' 
den. So entstand hier unter dankenswerter Mithilfe 
der Zschopauer Fachleute ein polytechnisches Mu- 
seum bester Art. Es gibt den Jungen und alten 
Motorsportfreunden unserer Republik durch Bild- 
tafeln, Schemata und Originalmodelle umfassende 
Auskunft über die Entwicklung des Zweitakt- 
Motorrades. 


Es kann nicht Sinn und Zweck dieses Beitrages sein, 
einen Gang durch das Museum zu ersetzen. Das 
Museum auf der Augustusburg muß man erleben. 
Soll deshalb die nachfolgende Bildauswahl einen kur- 
zen Überblick über diese Sammlung geben, die neben 
den technischen Einzelheiten einen beredten Beweis 
der Schaffenskraft unserer werktätigen Menschen 
liefert. G. Salzmann 


Im Jahre 1921 brauste mon mit diesem 
sportlichen Gefährt von Stock einher. Der 
„Knüppel“, wie der Volksmund sagte, 
hatte einen Einzylinder-Zweitaktmotor von 
119 em? und 1,5 PS Leistung. 


Auch Fahrradhilfsmotoren, aus denen in 
Jüngster Vergangenheit erst das Moped 
entstand, gab es schon Anfang der zwan- 
ziger Jahre, 192022 wurde dieser Ein- 
zylinder-Zweitaker mit: 122 em? und 1 PS 
(später 1,5 PS) Leistung von DKW serien- 
mäßig In Zschopau gebaut, 


Mitte: Ein „schwerer Brocken” von 1926/27 
war diese wassergekühlte DKW Z 500, die 
bel einem Hubraum von 500 em? eine 
Leistung von 14 PS auf die Röder brochte. 


1925/26 stellte DKW auch das Modell E 
206/LM her, das bei einem Hubraum 
von 206 em? eine Leistung von 4,5 PS hatte, 
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Von oben nach unten: 

Nicht nur ältere deutsche Modelle sind aut der 
Augustusburg vertreten, sondern auch bemerkens- 
werte ausländische Schöpfungen des Zweitakt- 
Motorrodbous. 

Hier präsentiert sich die englische „Dunelt“ aus 
dem Jahre 1927, die bei einem Hubraum von 
245 ..cm’ eine Leistung von 8,5 PS aufwies. 


Das ist die Zündopp „Z200" von 198 cm? und 
4,5 PS Leistung. 


Im Jahre 1931 baute die österreichische Firma Puch 
die beinah noch in die heutige Zeit passende 
500er (Hubraum 496 cm?). Die Leistung von 14 PS 
wird heute allerdings schon fast von der ES 1751 
erreicht. 


Natürlich dürfen auch die Rennmaschinen im Zwei- 
toktermuseum nicht fehlen. Neben .den modernen 
MZ-Konstruktionen, die auf allen Rennpisten der 
Welt einen guten Ruf genießen, sehen wir die 
Auto-Union ULD 500 (aben) mit Woalzendreh- 
schieber, 500-cm?-Motor und Wosserkühlung. 

Die Auto-Union-Serien-Rennsportmaschine aus dem 
Jahre 1938 (unten) war mit Ladepumpe und Wasser- 
kühlung ausgestattet. Der 250-cm?-Motor der 
„SS 250" gab eine Leistung von 20 PS bei 
5000 min-! ab. 


Die Anlagen für das Wasserkroftwerk „Split“ bei Split lieferte 
die Elektromotorenfabrik „Rode Končar“ in Zagreb. 


Die jugoslawische 
Elektroindustrie 


Rechts: Elektrische Bügeleisen der Fabrik „Elmo“ in Cernula, 
Slowenien, werden für den Versand verpackt, 

In der Generotorenhalle der Elektromotorenfabrik 
Končar“ in Zagreb. 


„Rade 


Die jugoslawische Elektroindustrie hat nach dem 
Krieg einen großen Aufschwung erlebt. Ihrem Pro- 
duktionsumfang nach ist sie heute fünfzigmal stärker 
als im Jahre 1939 und erzeugt mehrere Tausende ver- 
schiedene Artikel. 

Auf dem Gebiet des Elektromaschinenbaus liefert 
dieser Industriezweig komplette Ausrüstungen für 
Wasser- und Wärmekraftwerke sowie Ausrüstungen 
für die Strromumwandlung und -umleitung. Es werden 
bereits komplette Ausrüstungen für Stromspannun- 
gen bis zu 110kV erzeugt. Zur Zeit wird daran 
gearbeitet, auch Ausrüstungen für 220-kV-Spannungs- 
netze zu fertigen. Die Konstrukteure der Fabrik 
„Rade Končar“ in Zagreb stellen bereits Kraftgene- 
ratoren von 120 000 kVA her. 

Die Fabrik „Moša Pijade“ in Svetozarevo ist die ein- 
zige Fabrik in Europa (außer dieser Fabrik bestehen 
nur noch zwei in Amerika), die über Einrichtungen 
für die Herstellung nichtoxidierenden Kupfers ver- 
fügt. 

Seit 1955 entwickelt sich auch die Erzeugung von 
Haushaltsgeräten mit Riesenschritten. Jugoslawische 
Elektroherde, Kühlschränke, Waschmaschinen, Staub- 
sauger und andere Haushaltsgeräte stehen hinsicht- 
lich ihrer Qualität und Ausführung nicht hinter 
ähnlichen Erzeugnissen der bekanntesten Weltfirmen 
zurück. 

Die elektrischen Zähler und Kinoprojektoren der 
Fabrik „Iskra“ in Kranj können ebenfalls mit den 
bekanntesten Erzeugnissen dieser Art auf dem Welt- 
markt wetteifern. 


/ Nach der Lizenz der schwedischen Firma „Erikson“ 


erzeugt die Fabrik „Nikola Tesla“ in Zagreb alle 
Arten von Telefonvermittlungsämtern, angefangen 
von öffentlichen Fernsprechämtern bis zu Hausver- 
mittlungsämtern nach dem System koordinanter 
Wähler, die als vollkommenste Apparate in der Tele- 
fonie betrachtet werden, 

Gute Resultate konnte auch\die jugoslawische elek- 
tronische Industrie verzeichnen. Rundfunkempfänger 
werden in breitester Auswahl und modernster tech- 
nischer Ausführung — mit UKW-Anschluß — nebst 
Transistorenempfängern hergestellt. Neben klassischen 
elektronischen Röhren werden Noval-Röhren sowie 
Röntgen- und Ventilröhren erzeugt, während von 
der Laborherstellung der Punkt-Dioden mit Ger- 
manium bereits zur serienmäßigen Produktion über- 
gegangen werden konnte. 


Lexikon der Neuerer 


Um das Weltniveau auf allen Gebieten unserer Wirt- 
schaft zu erreichen, ist es notwendig, daß die von 
Arbeitern und Angehörigen der Intelligenz aus- 
geknobelten neuen Arbeitsmethoden allseitig an- 
gewendet werden. Der planmäßige Ablauf unserer 
sozialistischen Produktion verlangt den höchstmög- 
lichen Nutzeffekt. Dabei spielen Material- und Zeit- 
einsparungen eine wesentliche Rolle, 


Eine der Neuerermethoden, die zur Qualitätssteige- 
rung, Minderung des Ausschusses, Senkung der 
Fertigungskosten, Einsparung von Material und in 
bedeutendem Maße zur Steigerung der Arbeitspro- 
duktivität führt, ist die Metallklebetechnik, In der 
Zentralwerkstatt für den Braunkohlentagebau in 
Regis z. B, wird sie mit Erfolg angewendet. Bei den 
Tischrollen für das Förderband des RS 1200 werden 
die Einsätze nur noch geklebt. Das ist jedoch nur 
ein Beispiel. Die VVB Braunkohle hat für ihren Be- 
reich einen Katalog über die Anwendungsmöglich- 
keiten der Metallklebetechnik herausgegeben und für 
verbindlich erklärt. 


Neben den vielen Verbindungen, die in der Technik 
bekannt sind, gehört das Metallkleben mit zu den 
unlösbaren Verbindungen. Die Hafteigenschaften der 
verschiedenen Klebstoffe bewirken eine feste Ver- 


ankerung, Hierbei ist die Oberflächenbeschaffenheit 
der zu verbindenden Teile von ausschlaggebender 
Bedeutung. 

Entscheidend bei dem Verbindungsprozeß sind die 
Adhäsionskräfte, die von zwei Gesichtspunkten aus 
zu betrachten sind, nämlich die Adhäsion der Be- 
schaffenheit der Oberflächen und die spezifische Ad- 
häsion der Klebstoffe sowie der Kräfte zwischen den 
Molekülen der zu verbindenden Teile. Darüber hin- 
aus ist die Kohäsion der Klebstoffe bestimmend für 


Oben: Das konisch auf die Welle des Fahrmotors für E-Loks 
aufgesetzte Ritzel löste sich sehr oft, was zu unnötigen Aus- 
föllen führte. Bei ollen planmäßig zu reparlerenden E-Lok- 
Fohrmotoren wird das Ritzel jetzt erfolgreich aufgeklebt. 


Seit 1959 ist der Maschinenschlosser Heinz Funke im VEB 
Zentrolwerkstatt Regis für das Metallkleben verantwortlich, Wie 
viele andere Anwendungsmöglichkeiten hat sich auch das Ein- 
kleben der Einsätze in die Tischrollen des Förderbandes am 
RS 1200 bestens bewährt. 
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den Verwendungszweck. Es ist deshalb zweckmäßig, 
daß die Klebfugendicke in den Grenzen von 0,1 bis 
0,2 mm liegt, da bei größeren Klebfugendicken die 
geklebten Verbindungen nicht an der Bindestelle 
Kleber—Metall, sondern meist innerhalb des Kleb- 
fugengefüges zu Bruch gehen. 


Durch die vielfältigen Anwendungsmöglichkeiten der 
zur Verfügung stehenden Kleber ist es möglich, 
z. B. Metalle mit Nichtmetallen, Metalle mit Kunst- 
stoffen, Glas mit Keramik usw. zu verbinden, 


Zur Herstellung von Verbindungen zwischen Metal- 
len, aber auch zwischen Metallen und Nichtmetallen 
werden Klebeharze auf der Basis von Epoxydharz, 
Polyesterharz, Polyurthanen und Hartgummimasse- 
Typen verwendet. Es ist dabei zu beachten, daß die 
geeigneten Metallkleber für die jeweilige Metall- 
verbindung verwendet werden. Es gibt vielseitige 
Anwendungsmöglichkeitenfür die Metallklebetechnik, 
z. B. für die Dünnblechbauweise, Rundlingspaarun- 
gen, genutete Verbindungen, flächenförmige Ver- 
klebungen, Verklebungen von magnetischen Werk- 
stoffen bei Schnitt- und Stanzwerkzeugen zum Ein- 
kleben der Stempel in die Stempelhalteplatten, für 
Gußfehlerbehebungen usw. 


Entsprechend der getroffenen Auswahl zu verwen- 
dender Kleber können die Klebeverbindungen durch 
Zusatz von Füllstoffen den Erfordernissen, wie z. B. 
Erhöhung der elektrischen Leitfähigkeit, Wärme- 
beständigkeit, Zähigkeit, Gleitfähigkeit usw., an- 
gepaßt werden sowie andere Eigenschaften erhalten. 
Ungeeignet sind Klebeverbindungen dort, wo wech- 
selnde Schäl-, Biege- und Schaftbeanspruchungen 
auftreten. 


Zur Technologie des Metallklebens sei folgendes aus- 
geführt: Der Vorbereitung von Klebeverbindungen 
ist besondere Bedeutung beizumessen, 'da hiervon 
die Haltbarkeit der Klebeverbindungen wesentlich 
beeinflußt wind. Hierzu gehören Entfetten, eine 
metallisch reine und wasserfreie Oberfläche sowie 
die Einhaltung der entsprechenden Mischungsver- 
hältnisse der Klebemittel. 


Nach dem Zusammenfügen der zu klebenden Teile 
ist je nach Art der Verbindung ein Kontaktdruck er- 
forderlich, Je nach Art der verwendeten Klebstoffe 
erfolgt die Aushärtung der Verbindung im kalten 
oder heißen Zustand innerhalb von 0,5... 24 Stunden 
und darüber hinaus. 


Bei der Zubereitung der Klebemittel ist die Ge- 
brauchsdauer der angerührten Kleber, soweit es sich 
um Zwei-Komponenten-Kleber handelt (Topfzeit), zu 
berücksichtigen. Die Klebstoffe sollen kühl, trocken 
und im Dunkeln aufbewahrt werden. Ihre Lagerzeit 
ist ‚bei sachgemäßer Lagerung begrenzt von zwei 
Monaten bis auf etwa 1'⁄ Jahr, je nach Art der Kleber. 
Für die konstruktive Gestaltung des Metallklebens 
ist die Überlappungslänge „lü“ von großer Bedeu- 
tung. Sie kann nach folgender Faustformel an- 
nähernd bestimmt werden: 


lü = 0,2 -s-o (mm) 
lü = Überlappungslänge in mm 
o = Streckgrenze in kg/mm? 
(0,2"% bleibende Dehnung) 
= Materialstärke in mm 


Bei Schäftungen soll der Schäftungswinkel a etwa 15° 
betragen. Außer den Überlappungslängen sind noch 
einige wichtige Faktoren für die konstruktive Gestal- 
tung bestimmend, Es sind deshalb bei der Ausführung 
von Kiebearbeiten folgende Betrachtungen anzu- 
stellen: 


Die Beschaffenheit der einzelnen Fügeteile, die Aus- 
dehnungskoeffizienten, Wärmebeanspruchungen, che- 
mische und Wassereinwirkungen, Witierungseinflüsse 
und Beanspruchung im Betrieb. 

Die jn der Einleitung gemachten Ausführungen be- 
schränkten sich auf das Wesentlichste für die prak- 
tische Anwendung des Metallklebens. Die Anwen- 
dungsmöglichkeiten des Metallklebens sind sehr 
groß. Darin liegt die eigentliche Bedeutung dieser 
Verbindungsart. Mit ihrer Hilfe gelingt es, unter völ- 
lig neuen Gesichtspunkten der Volkswirtschaft gro- 
Ben Nutzen zu bringen. 
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WERNER KUNZE 


Das Programmieren 


Zu Beginn wollen wir die Lösungen zur 7. bis 
9. Preisaufgabe besprechen. 


Lösung zur 7. Preisaufgabe: 
a) Die Platine hat nach dem Walzen eine Länge 
l = x mm. 
Das Volumen V, vor dem Walzen beträgt 
Vo=lo: ho > bo, 
das Volumen V, nach dem Walzen 
Vi=lh: Mm- b 
Aus der Volumenkonstanz V, = Vo ergibt sich: 


Lk: bı = lo > ho- ho 
y = $ ber bo 
r= i Da 


Da es sich um breitungsloses Walzen handelt, ist 
b = bo. Daraus folgt 


ho 
L= De 


Die Dickenabnahme (Höhenabnahme) war laut Auf- 
gabenstellung 20%, d. h. hı = 0,8 ho. 
Mit den gegebenen Zahlenwerten wird 


ho 
AN en 
5 
x= 400. Zu 
x = 500 
Die Platine ist nach dem Walzen Iı = 500 mm lang. 


b) Für die Berechnung der Geschwindigkeit gilt all- 
gemein „_S_ 

t 
Der zurückgelegte Weg entspricht hier der Länge der 
Platine. 
Die Einschubgeschwindigkeit beträgt demzufolge 


En 
et 


und die Ausstoßgeschwindigkeit vı = = 
Nach oben gilt dann für unseren Fall 


vie -t-hı=Vvo:t.he yet 
ms hı 
ME 
vı = 0,425 Z 
S 


Die Platine verläßt die Walzen mit einer Geschwin- 
digkeit von 0,425 = 
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Lösung zur 8. Preisaufgabe: 

a) Wir gehen zunächst von der Dickenabnahme aus. 
Nach dem ersten Stich hat die Platine noch eine Dicke 
von h, = 0,9 -© ho, nach dem zweiten Stich eine Dicke 
von h; = 0,9 : 0,9 ho = 0,9? - ho, nach dem äritten 


h; = 0,93 - ho usw. 
Nach dem achten Stich beträgt die Dicke ha = 0,98 - ho. 
y, ho 1 
Als Länge b=b- = ls = 400 mm - Is 
108 
le = 400 mm gi = 930 mm 
g? 
h: = 20 mm is” 86 mm 


Die Abmessungen der Platine nach dem achten Stich 
sind: 

Länge 930 mm, Dicke 8,6 mm, die Breite ist gleich 
geblieben. 

bj Nehmen wir zur Lösung dieser Teilaufgabe als 
Anfangsdicke họ = 8,6 mm, dann gilt entsprechend 
der unter a) angegebenen Gesetzmäßigkeit, wenn wir 
außerdem den letzten notwendigen Stich als n-ten 
Stich und die dann erreichte Dicke mit hn annehmen, 

hp = 0,90. ho, 
Dahn darüber hinaus kleiner als 5 mm sein soll, gilt 
5 mm > hp = 0,9". ho., 


Die Exponentialgleichung gibt in sinnvoller Lösungs- 
folge n: lg 09 = 1g hp — lg ho 


nag hn lghi 
189 —1810 
Es müssen noch 6 weitere Stiche angesetzt werden. 


Lösung zur 9. Preisaufgabe: 


Wir gehen von einer Analysisfigur aus (Abb, 1). 
Dreieck ABC sei das gesuchte. 


Als erste Hilfslinien sind die Seiten des Höhenfuß- 
punkt-Dreiecks FA FB Fc eingezeichnet. Die wich- 
tigste Voraussetzung für die Lösung unseres Pro- 
blems ist die, daß die Höhen AFA, BFg und CFc 
auf den entsprechenden Seiten des gesuchten Drei- 
ecks senkrecht stehen. Daraus folgt, daß die Vier- 
ecke AFcOFB, (mit Umkreis s. Abb. I), BFAOFc 
und CFBOFA (mit! Umkreis s. Abb, 1) Sehnen- 
vierecke von Kreisen sind, da die Summen ihrer 


gegenüberliegenden Innenwinkel jeweils 180 ° be- 
tragen. (Abb, 1). 
Aus dieser Skizze entnehmen Sie außerdem, daß die 


vier eingezeichneten Winkel X FgAO, X FBFcO, 


X OFc FA und X OBF4 untereinander gleich sind, 
und zwar ist jeder Komplementwinkel zum Drei- 
ecksinnenwinkel X BCA = y,also 90 ° — y. 

Daraus ergibt sich als Erkenntnis: 

Die Höhen des gesuchten Dreiecks ABC sind gleich- 
zeitig die Winkelhalbierenden des gegebenen Höhen- 
fuBpunktdreiecks FAFBFc. Abb. 2 zeigt, daß die 
Winkel X CBUA = & CAUA = 90 ° — y und 
X UBBC = X UBAC = 90 ° — y sind, da sie paar- 
weise über dem gleichen Boden des Umkreises 
stehen. 

Daraus folgt die zweite Erkenntnis: 

Die axialsymmetrischen Punkte des Höhenschnitt- 
punkts O in bezug auf die drei Dreieckseiten AB, BC 
und CA: Uc, Ua und Up liegen auf dem Umkreis 
des Dreiecks ABC, 

Es folgt daraus die folgende Zusammenstellung der 
Bestimmungslinien für die erforderliche Konstruk- 
tionsanweisung: 

Bestimmungslinien für O: 

1. Winkelhalbierende des Winkels Fg FCFA 

2. Winkelhalbierende des Winkels FcFAFB 

3. Winkelhalbierende des Winkels FA FB Fc 
(Kontrolle) x 

Bestimmungslinien für UA: 


— 
1. Verlängerung OFA 


2. Kreis um Fa mit OFA 

Bestimmungslinien für UB: 
IND 

1. Verlängerung OFB 

2. Kreis um Fgmit OFB 

Bestimmungslinien für Uc: 


—> 
1. Verlängerung OFc 
2. Kreis um Fc mit OFc 


Bestimmungslinien für A: tür B: tür C: 
—> —> -> 
1. Verlängerung UAO UBO Uco 


2. Umkreis des Dreiecks UAUBUc (für A, B und C) 


(Gewinner der Preisaufgaben des Monats Februar) 
1. Preis (75;— DM) Gisela Schmiedecke, 18 Jahre, Arbeiterin. 
2. Preis (50,— DM) Peter Fischer, 18 Jahre, Maschinenschlosser- 
lehrling (Abiturklasse). 
3. Preis (23,- DM) Manfred Klügei, 20 Jahre, Student, 
Ehrenpreis (je ein Buch des Verlages Die. Wirtschaft) erhielten: 
Walter Peters, 36 Jahre, Lehrer; 
Herbert Liess, 18 Jahre, Schüler (Brasov, Rumänien); 
Rita Witschel, 32 Jahre, Hausfrau; 
Janis Salitis, 38 Jahre, Konstrukteur (Riga); 
Rolf Nowettny, 18 Jahre, Werkzeugschlosserlehrling. 


Anzahl der Einsendungen: 1847, 
davon rlchige Ergebnisse: 1586. 


Ergebnis: 


Die Konstruktionsanweisung mußte sinngemäß 

lauten: 

1. Verbinde die gegebenen Punkte Fa, FB und Fc 
miteinander! 

2. Halbiere die Innenwinkel des so entstandenen 
Dreiecks! (Schnittpunkt O) 


3. Verlängere die Strecken OFA, OFB und OFc um 
sich selbst (Punkte UA, Up und Uc)! 

4, Zeichne Umkreis des Dreiecks UA Up Uc! 

5. Bringe die Verlängerungen der Strecken FAO,. 


FBO und FcO zum Schnitt mit dem Umkreis! 
(Schnittpunkte A, B, und C) 


In dem heutigen Beitrag soll gezeigt werden, wie 
bereits einfache Erkenntnisse der analytischen 
Geometrie als Programmierungsgrundlagen dienen 
können. 

Im folgenden wollen wir dieses relativ einfache Ver- 
fahren für das Aufstellen solcher mathematischen 
Programme an drei Beispielen erproben. 

Das maßgebende Ausgangselement muß in allen 
Fällen die Werkstückzeichnung sein. Abb. 3 zeigt 
unser erstes Beispiel. Als Werkstückkonturen gelten 
zunächst die sieben Seiten des unregelmäßigen 
Siebenecks ABCDEFG. 

In der Abb. 3 ist bereits ein rechtwinkliges carte- 
sisches Koordinatensystem eingezeichnet. 

Der erste Teil der Werkstückkontur AB stellt einen 
Teil derjenigen Geraden dar, die durch die beiden 
Punkte A und B bestimmt ist. Unsere Aufgabe be- 
steht darin, die Gleichung dieser Geraden in carte- 
sischen Koordinaten aufzustellen. Wir benutzen die 
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So sind die Schwierigkeitsgrade gerade richtig. Es könnte aber 
auch ruhig noch etwas kniffliger werden, damit mon sich die 
Aufgabe einen oder zwei Tage durch den Kopf gehen lassen 
muß, ehe mon weiß, wie es gemacht werden muß, 


Jürgen Rößler, 17 Jahre, Dreherlehrling mit Abitur 


Obwohl ich nur die Grundschule besuchte, beteilige ich mich 
diesmal an allen drei Stufen, Kurt Bail, 25 Jahre, Schlosser 


Bravo, endlich mal was Kniffliges! 
Klaus Leidler, 18 Jahre, Oberschüler 


Ihre Zeitschrift beziehe ich seit, 2 Jahren und bin noch nie von 
ihr enttäuscht worden. HolmGast, 24Jahre, El.-Maschinenbauer 
Die 6. Preisaufgabe ist, wenn man die nötigen mathematischen 
Mittel kennt, kein Problem; ansonsten ist sie wohl nur durch 
üble Probiererei lösbar. Woltgang Sachse, 29 Jahre, Lehrer 
Die Aufgaben woren gut. Mit der nur erworbenen Grundschul- 
ausbildung hat man ganz schön zu knobeln. leh kann nur sagen: 
Weiter sol Hermann Heinrichs, 26 Jahre, Schlosser 
Dank Ihrer Zeitschrift begann ich, mich viel mehr für die Mathe- 
matik zu interessieren, 

Dima Schachow, 16 Jahre, Schüler (Moskau) 


20 x 


1115,70) 


74 


in Abb. 4 schummierten ähnlichen Dreiecke. Der be- 
liebig gewählte Punkt P liegt dann und nur dann 
auf der Geraden AB, wenn die beiden Katheten- 
20 — y 


verhältnisse im oberen Dreieck und 


y 
15—x 
Durch Gleichsetzen dieser Brüche erhalten wir 
20x + 15y — 300 = 0 oder 4x + 3y — 60 = 0 oder 

y = -= $ xt 20. 
Die*Gleichung der Geraden AB ist 4x + 3y — 60 
=Q. 
Der nächste Teil der Werkstückkontur BC ist dadurch 
gekennzeichnet, daß alle Punkte dieser Strecke den 
y-Wert Null haben. Deshalb ergibt sich als Glei- 
chung für diesen Konturabschnitt y = 0. 
Für den Abschnitt CO gilt 

y SY ae 
FE Te und daraus 7x — 4y 805 = 0 
oder y = 1,75x — 201,25 


Analog erhält man folgendes Gesamtprogramm: 
AB2y+ 4x - 20 =0für 08x 15; 02y20 
BC 2 y =0für 15 Å x 115 

CD 2 y — 1,75x + 201,25 = 0 für 115 Á x É 135; 0SyS3 
DES y + 1,75x — 271,25 = 0 für 135 2x2 115; 35 É y Š 70 


im unteren Dreieck gleich sind, 


EF 2 y— 70 =-0fürıs2x2 15 
FG2y— 4x- 50 =0für 52x2 0; 02y È 50 
gA ê x= 0 für 502 y 2 20 


Ein solches Programm ist bereits geeignet, um in 
einen entsprechend konstruierten elektronischen 
Funktionsrechner gegeben zu werden. Von dort aus 
kann die Werkzeugmaschine gesteuert werden. 
Im zweiten Beispiel wollen wir das soeben auf- 
gestellte Programm ändern. Det rechte Teil der Kon- 
tur soll nicht von C über D nach E verlaufen, sondern 
von C nach U, dann entlang der gestrichelten Ge- 
raden UV und von V nach E. Die Werkstückkontur 
wird so durch das Achteck ABCUVEFG dargestellt. 
Zusätzlich soll durch das neue Programm die Be- 
dingung erfüllt werden, daß der in der Abb, 3 ein- 
gezeichnete Abstand h so gewählt werden soll, daß 
die Fläche, die die neue Kontur umschließt, gegen- 
über der vom ersten Programm nur um etwa 1% 
kleiner wird. 
Für die Berechnung von h gelten die Bedingungen 
(1) h : 20 = UV : 70 
(Ähnliche Dreiecke ACDE und A UDV) 
(1) UV -h 

=z FAUDY 
(Formel für Dreiecksflächeninhalt) 


Da der Flächeninhalt des Dreiecks UDV laut Be- 
dingung 1% vom Flächeninhalt des Siebenecks 
ABCDEFG beträgt, stellen die beiden Gleichungen 
(I) und (II) ein Gleichungssystem mit den beiden 
Unbekannten UV und h dar. 
Wir berechnen: F = 8450 mm? 

Siebeneck 

F = 84,5 mm? 

A UDV 

UV =35h 

h = 6,95 mm 

Der Abstand h muß etwa 7 mm betragen. 


Daraus ergibt sich als neues Teilprogramm von C 
bis E: 


TUR y— 1,75x #201,25 = 0 für 115 É x & 128; 
02 y% 2,5 


Uv x—128 =0 für 22,175 É y É 47,25 


VE 2 y + 1,75x — 271,25 = 0 für 128 È x Ē 115; 
47,25 Ś y £ 0 


Im dritten Beispiel ist eine Werkstückkontur vor- 
gegeben, die nicht nur geradlinig begrenzt, sondern 
teilweise durch Kreisbogen abgerundet ist (Abb. 5). 


| 
Greifen wir zunächst den Bogen AB heraus (Abb. 6), 
so erkennen wir, daß der auf ihm beliebig gewählte 
Punkt P nur dann auf dem Kreisbogen liegen kann, 
wenn seine Koordinaten x und y zusammen mit den 


TECHNIK 


Startberechtigt: Alle Leser der Zeitschrift „Jugend und Technik". 


Tellnahmebedingung: Fronklerte Postkarte mit Ergebnis und 
und aufgeklebter Kontrollmarke einsenden sowie Beruf und 
Alter angeben. 


Einsendeadesse: Redaktian „Jugend und Technik“, Berlin W 8, 
Kranenstroße 30/31. 


Mathemati 


Zahlenwerten des Mittelpunktes M (20; 20) dem 
Lehrsatz des Pythagoras im schraffierten rechtwink- 
ligen Dreieck genügen. , 
Da PM? = PQ? + MQ3, so ergibt sich 
20? = (20 — x)? + (20 — y)? 
oder x? — 40x + y? — 40y + 400 = 0. 
Für den Bogen DE ergibt sich analog: 
21? = (x — 75)? + (y — 35)? 
oder x? — 150x + y? — 70y + 6409 = 0 
Das gesamte Programm lautet: 
ŠB 2 x! —40x + y? — 40y + 400 = 0 
für 08x290;02y20 


A 


BC y= 0 
für 20 É x Ś 70 
CD Sx-y-TI=0 
für 70 É x á 90; 0 Š y £ 20 
DE 2 x!-. 150x + y? — 70y + 6409 = 0 
für 90 É x É 96; 20 Ś y Ś 35 
und 96 È x & 90; 35 Å y Ś 50 
EF ô x+ y—10=0 
i tür 90 & x È 70; 50 É y Ś 70 
FG 2 y- 0=0 
für 70 È x Z 20 
nn, 
GH 2 x!— 40x + y2— 100y + 2500 = 0 
für02x2 0;02y25 
HA 2 x=0 
für 50 Ž y È 20. 


-Olympiade 1962 


Letzter Absendetermin: 31. Mal 1962 (Poststempel). 


Wertung: Jeder Einsender wird Jewells nur in der von Ihm 
bearbeiteten höchsten Stufe bewertet, 


Die Verlosung findet am 10, Juni 1962 statt. 


1. Preist 75,- DM, 2. Preis: 30,- DM, 3. Prels: 23,- DM. 


Unterstufe (13. Preisaufgabe) 


Für die Steuerung entlang der Kontur eines Werk- 
stücks ist für ein rechtwinkliges cartesisches Ko- 
ordinatensystem das folgende Programm gegeben: 


AB 2 


y= 00 08x23 ı%) 
BER x—10=0 ie ( 
08 y& 50 
[eo y= 501302 x 2 100) 
DE a (x — 100)! + (y — 10) — 201 = oao Èx s80; 
30 y £70) 
ÉP 2 (x— Hy -W—-H= 0(02x2 50; 
710% y = 100) 
EG 2 y-1mt52x®8 0) 
GA = x= 01w2y2 0) 


(1 Koordinatenlängeneinheit = 1 mm) 


-Alle Ecken der Kontur sollen durch Kreisbogen mit ` 


dem Radius r = 10 abgerundet werden, Wieviel % 
verliert die Gesamtfläche, die von der Umrißlinie 
. vollständig eingeschlossen wird,.an Inhalt? 


. EF@ 


Mittelstufe (14. Preisaufgabe) 
Für die Steuerung entlang der Kontur eines Werk- 
stücks ist für ein rechtwinkliges cartesisches Ko- 
ordinatensystem das folgende Programm gegeben: 
2 sx +2y— 100=0 (00x2; Häy2 0) 

Bca y=0(20 xÍ B0) 

Dax — Ty — 400 = 0 ceS xsi; 02yS s0) 
Ast Ty — 1100 = 0 (150 È x= 80; 508 y% 100) 

y— 1W=0(90=x2 2) 

FA A 5x—2y + 0 =0(WExE 0; 100 Ē yÈ 50) 
(1 Koordinatenlängeneinheit 21 mm) 
Alle Ecken der Kontur sind durch Kreisbogen mit 
dem Radius r = 20 abzurunden. Um wieviel % ver- 
ringert sich dadurch der Gesamtumfang der um- 
schlossenen Fläche? 
Oberstufe (15. Prelsaufgabe) 
In einem rechtwinkligen x-y-Koordinatensystem wird 
ein Flächenstück von den Kurven 
y 0l'e%; x=0, x=3undy=0 
vollständig begrenzt. 
Welche Parallele zur y-Achse halbiert dieses Flächen- 
stück? 


Das Betatron - 14/7, 


Von Dipl.-Phys. GERHARD GESKE 


Ende November 191 konnte im Technisch- 
Physikalischen Institut (Direktor: Professor 
Dr, A. Eckardt) der Friedrich-Schiller-Univer- 
sität Jena ein Betatron in Betrieb gesetzt 
werden, Aus diesem Grund wird es unsere 
Leser interessieren, nähere Einzelheiten über 
Arbeitsweise und Anwendungsgebiete dieses 
Beschleunigers für Elektronen zu erfahren, 


Die Redaktion 


Das Betatron, auch Elektronenschleuder oder Strah- 
lentransformator genannt, ist seiner Idee nach der 
älteste Kreisbeschleuniger und kann neben dem Zy- 
klotron als Vorläufer für die gewaltigen Beschleuni- 
gungsmaschinen der Kernphysik angesehen werden, 
zu denen z. B. das Synchrophasotron des Vereinigten 
Instituts für Kernforschung in Dubna gehört, Bereits 
1922 schlug der norwegische Ingenieur Wideröe vor, 
das Transformatorprinzip zur Beschleunigung von 
Elektronen auf hohe Energien auszunutzen, indem 
man die Sekundärwicklung eines Transformators 
durch eine evakuierte (luftleere) Ringröhre ersetzt 
und Elektronen darin sehr oft umlaufen läßt. Damit 
die Elektronen auf einer Kreisbahn bleiben, müssen 
sie durch ein zusätzliches Magnetfeld geführt wer- 
den. Wideröe konnte eine nach ihm benannte Be- 
dingung aufstellen, die zwischen dem beschleunigen- 
den Kernfeld und dem Führungsfeld bestehen muß, 
damit die Elektronen trotz zunehmender Energie auf 
einer Kreisbahn bleiben. 

Jedoch erst 1935 gelang es Steenbeck als erstem, we- 
nige Elektronen nach diesem Prinzip auf etwa 
1,8 MeV* zu beschleunigen, nachdem er eine für die 
Stabilität der Elektronenbahn wesentliche Bedingung 
gefunden hatte. In den folgenden Jahren wurden nach 
Überwindung vieler Anfangsschwierigkeiten immer 
leistungsfähiggere Betatrons gebaut. Das größte Gerät 
dieser Art wurde 1952 von Kerst in den USA mit 
340 MeV Endenergie in Betrieb genommen. Bei noch 
höheren Energien versagt jedoch das Betatron-Prin- 
zip wegen der sog, Strahlungsdämpfung der Elek- 
tronen. Dann findet das Synchrotronprinzip Anwen- 
dung, bei dem dje Beschleunigung der Elektronen 
durch Hochfrequenzspannungen erfolgt, 


*) MeV = ı Million Elektronenvolt = Energie, die ein 


Teilchen mit der Ladung eines Elektrons erhält, 
wenn es eine Spannung von 1 Million Volt durchläuft. 
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Arbeitsprinzip des Betatrons 


Ein sich zeitlich ändernder magnetischer Fluß ist mit 
einer elektrischen Spannung verknüpft, die ihn ring- 
förmig umschließt, Ändert sich der Fluß periodisch 
mit der Zeit, indem man ihn durch eine elektrische 
Wechselspannung erzeugt (Abb. 1), dann hat die 
elektrische Ringspannung den gleichen zeitlichen 
Verlauf wie der sie erzeugende magnetische Fluß. 
Ihre Größe U, ist der Größe des Flusses I, und des- 


sen Frequenz f (Anzahl der Perioden pro Sekunde) 
proportional: 


Uo~ lo’ f (Induktionsgesetz) (1) 


Legt man n Drahtwindungen um den Fluß, dann er- 
hält man die n-fache Ringspannung. 

e a a (2) 

Diese Tatsache wird beim Transformator ausgenutzt, 
um aus einer kleinen Wechselspannung eine große 
Wechselspannung zu erzeugen oder umgekehrt, Aus 
Isolationsgründen ist es jedoch nicht möglich, Span- 
nungen von mehr als I Million Volt auf diese Weise 
herzustellen. Um nun z. B. Elektronen auf höhere 
Energien als 1 MeV zu beschleunigen, muß man 
andere Wege beschreiten, Eine dieser Möglichkeiten 
stellt das Betatronprinzip dar. 

Dieses Prinzip nutzt die Tatsache aus, daß die Ring- 
spannung um einen magnetischen Wechselfluß auch 
ohne eine Drahtwindung existiert. Läuft also ein 
Elektron mit der Ladung e einmal um den magneti- 
schen Fluß herum, dann gewinnt es die Energie 


E =e: U (eV) (3) 


läuft es n-mal herum, dann erhält es entsprechend 
die Energie 


En nre U(ey) (4) 


e ~ | Esenkernzur führung 
der magn. Feldlinien 


Elektrische 
Wechsel- y 
spannung Ringspannung 
Magnetischer 
Abb.1 Wechselfluß 
Abb, 1 Prinzip der Erzeugung einer elektrischen Ringspannung. 


Die Endenergie hängt also offenbar davon ab, wie oft 
ein Elektron die Ringspannung durchläuft. 


Pi sich selbst überlassenes Elektron bewegt sich nun 
nicht auf einem Kreis, sonderen läuft geradlinig. Die 
Kreisbewegung erzwingt man durch ein weiteres 
magnetisches Feld, das sogenannte Führungsfeld. Be- 
wegt sich nämlich ein Elektron mit der Geschwindig- 
keit v in einem Magnetfeld B, dessen Feldlinien 
senkrecht zur Geschwindigkeit gerichtet sind, so wirkt 
auf das Elektron eine Kraft Kg, die senkrecht zu B 
und v gerichtet ist. Kg, ist als Lorentz-Kraft bekannt. 
Sie muß so groß sein, daß sie gerade die auf Grund 
der Kreisbewegung auftretende Fliehkraft Kp auf- 
hebt. Dann bewegt sich das Elektron auf einer Kreis- 
bahn. (Abb. 2). 


Da die Fliehkraft mit aunehmender Elektroenergie 
wächst, muß auch die Lorentz-Kraft entsprechend 
größer werden, damit die Kreisbahn erhalten bleibt. 
Dies wird dadurch gewährleistet, daß das Führungs- 
feld ebenso wie das beschleunigende Kernfeld zeitlich 
anwächst. Die notwendige Beziehung zwischen beiden 
Magnetfeldern fand Wideröe. Sie besagt, daß die 
mittlere magnetische Feldstärke innerhalb der Elek- 
tronenbahn doppelt so groß sein muß wie die Feld- 
stärke am Ort der Elektronenbahn, 


B=2:B,;() 


Soll ein Elektron zur Erreichung einer großen End- 
energie sehr oft auf dem sogenannten „Sollkreis“ um- 
laufen, dann muß diese Bahn gegenüber Störungen 
stabil sein. Ein Elektron, das von dieser Bahn etwa 
durch Zusammenstoß mit einem Restgasmolekül in 
der Ringröhre abweicht, muß wieder auf die Sollbahn 
zurückgeführt werden, Dies wird erreicht, wenn die 
magnetische Feldstärke mit wachsendem Abstand r 
vom Bahnmittelpunkt abnimmt, und zwar etwas 
schwächer als umgekehrt proportional zu r. Dann 
treten bei Abweichungen eines Elektrons vom Soll- 
kreis rücktreibende Kräfte in Form der bereits an- 
geführten Lorentz-Kräfte auf. Diese zweite wesent- 
liche Bedingung für das Funktionieren eines Beta- 
trons wurde von Steenbeck gefunden. 


Auf Grund der Wiederöe- und der Steenbeckbedin- 
gung muß das Magnetfeld eines Betatrons einen 
räumlichen Verlauf haben, wie es Abb. 3a zeigt. Die 
daraus resultierende Magnetkonstruktion eines Beta- 
trons ist schematisch in Abb. 3b dargestellt. 


Wir wollen uns jetzt an Hand eines Beispiels die 
Beschleunigung eines Elektrons im Betatron betrach- 
ten. Das Betatron werde mit Netzfrequenz (50 Hertz) 
erregt, wie es meistens der Fall ist, und sei für eine 
Endenergie E, von 30 MeV ausgelegt. 


Elektronenbahn 
(kreis mit dem Radius r) 


Elektron 


Abb.2 


Abb. 2 Erzeugung einer kreisförmigen Elektronenbahn durch ein 
Magnetfeld. 


fe 
(Sollkreisradius, 
Evakuierte Ringröhre Führungsfeld- 
Flektronenbahn aus Glos oder Keramik ‚polschuhe Erreg Br 


x 


Symmeireochse 


Abb. 3a Räumllicher Verlauf des Magnetfeldes für ein Betatron. 
Abb. 3b Querschnitt durch ein Betatron (schematisch). 


Die Elektronen werden tangential in die Ringröhre 
eingeschossen, wenn das Magnetfeld ‘noch sehr 
schwach ist (Punkt a in Abb. 4). Der Einschußzeit- 
punkt hängt von der Einschußspannung ab, die meist 
einige 10.000 Volt beträgt, und muß auf etwa 1 us 
(= !'ooow Sekunde) genau erfolgen. Werden die 
Elektronen zu früh eingeschossen, dann ist das 
Magnetfeld noch zu schwach, um die Elektronen auf 
dem Sollkreis zu halten, so daß sie gegen die Außen- 
wand der Ringröhre laufen. Im umgekehrten Fall 
laufen sie entsprechend gegen die Innenwand der 
Röhre. 

Die zum richtigen Zeitpunkt eingeführten Elektronen 
gewinnen bei jedem Umlauf gemäß Gl. (3) Energie, 
die in unserem Fall im Mittel etwa 30 eV beträgt. 
Wegen der geringen Masse der Elektronen erreichen 
sie sehr bald praktisch die Lichtgeschwindigkeit c 
(c=3 . 10 ems). Sie können demzufolge in der 
kurzen Zeit von ts, in der das Magnetfeld von o 


Magnelfeld 


Abb. 44 Beschleunigungsphasen eines Betatrons (50 Hz). 
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c» 3x l0Pem/s , 
(Wehtgeschwindigkeit) 


Abb. 4b 


V200 5 


Abb. 4 Elektronengeschwindigkelt im Betatron In Abhängig- 
keit von der Beschleunigungszeit. 


bis zu seinem größten Wert Bo anwächst, sehr oft die 
Ringspannung durchlaufen (Abb, 4b). Die Zahl der 
Umiläufe beträgt etwa 1 Million. Dabei wird ein Weg 
von insgesamt 1500 km zurückgelegt! Die erreichte 
Energie im Punkt b ist dann nach Gl. (4) 


Eo =n :» e- U = 1 000 000 ; e- 30 = 30 MeV 


In diesem Zeitpunkt werden die Elektronen aus der 
Ringröhre herausgeführt oder gegen ein in der Ring- 
röhre eingebautes Prallblech (die sog. Antikatode) aus 
Platin oder Wolfram gelenkt. Dabei entsteht sehr 
durchdringende Röntgenstrahlung, die tangential aus 
der Ringröhre austritt (Abb. 5). Nach 3/3» s können 
erneut Elektronen eingeschossen werden usw. 
(Abb. 4a). Es wird also jeweils nur eine Viertelperiode 
des Magnetfeldes zur Beschleunigung ausgenutzt. 


Anwendungsmöglichkeiten des Betatrons 


Das Betatron als Quelle energiereicher Röntgenstrah- 
lung wird sowohl für wissenschaftliche wie auch für 
technische Zwecke eingesetzt, Die harte Röntgen- 
strahlung ist z B. in der Lage, Atomkerne umzuwan- 
deln. Dies geschieht in der Weise, daß ein Kernteil- 
chen (Neutron oder Proton) aus dem Kern heraus- 
geschlagen wird. Man bezeichnet diese Erscheinung 
als Kernfotoeffekt. Bei genügend hoher Energie der 


Strahlung ist dieser Effekt an fast allen Atomkeren 
zu beobachten, so daß das Betatron in der Kern- 
physik Anwendung findet, 


In der Medizin wird das Betatron zur Behandlung von 
tiefliegenden Krebsgeschwulsten eingesetzt. Es ist 
für diesen Zweck besonders geeignet, weil energie- 
reiche Röntgenstrahtung die Eigenschaft hat, ihre 
größte biologische Wirkung erst in einer gewissen 
Tiefe des Gewebes auszuüben. Dadurch wird das ge- 
sunde Gewebe vor und hinter der Geschwulst weit- 
gehend geschont. Diesen Effekt kann man durch die 
sogenannte Pendelbestrahlung noch verbessern. 


Wegen ihrer durchdringenden Wirkung wird die vom 
Betatron erzeugte Strahlung schließlich noch für die 
zerstörungsfreie Werkstoffprüfung benutzt. Während 
die „Durchleuchtung“ mit der Gamma-Strahlung von 
radioaktiven Präparaten (z. B. Kobalt 60) aus wirt- 
schaftlichen Gründen auf etwa 10cm Stahl be- 
schränkt ist, kann man mit einem Betatron von 15 
bis 30 MeV Endenergie Stahldicken bis zu 40 cm 
durchstrahlen. Das Schema dieser Werkstoffprüfung 
zeigt Abb.5. Die Strahlung schwärzt einen hinter 
das Werkstück gestellten Film. Ist im Werkstück ein 
Fehler vorhanden, z. B. ein Hohlraum, so wird an 
dieser Stelle der Film stärker geschwärzt und der 
Fehler damit erkennbar. Durch die rechtzeitige Fest- 
stellung von Fehlstellen in großen Guß- oder Walz- 
stücken kann die Ausschußguote von teuren Werk- 
stücken stark vermindert werden. 


In vielen Ländern der Erde, z. B. der UdSSR, der 
CSSR, Westdeutschland u. a,, werden Betatrone be- 
reits industriell für die genannten Zwecke hergestellt. 
Ein Betatron mit 15 MeV Endenergie aus der CSSR 
für die zerstörungsfreie Werkstoffprüfung befindet 
sich im VEB Schwermaschinenbau „Karl Liebknecht“ 
in Magdeburg, ein Siemens-Betatron für medizini- 
sche Zwecke in der Charite in Berlin. Das Jenaer 
Betatron wurde dagegen mit Hilfe verschiedener Be- 
triebe der DDR im Technisch-Physikalischen Institut 
konstruiert und aufgebaut und soll für kernphysi- 
kalische Zwecke eingesetzt werden. 


Antikolhode Rönfgenstrahl Werkstück Röntgenfim 


obgelenkter 
Elektronenstrahl 


Sollkreis 


Betatron -Ringröhre 


Abb. 5 Schematische Darstellung 
der Erzeugung der Röntgen- 
strahlung im Betatron und der 
zerstörungsfreien Werkstoffprü- 
fung. 
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Tatsachen 


Heft 1 Geschwader der Gangster 
Von Harry Thürk 

Heft 2 Projekt Manhatten 
Von Pete Weill 

Heft 3 Die Schlacht am Waterberg 
Von Günter Hesse 


jeweils 64 Selten, 0,50 DM 
Deutscher Milltärverlag, Berlin 


Daß Geschichte durchaus nicht langwellig 
zu sein braucht, beweisen die bis Jetzt 
vorliegenden Hefte der neuen Reihe „Tat- 
sachen" des Deutschen Militörverlages. 
Spannend geschrieben, vermitteln die 
Autoren interessante Detalls, Über die 
vielfach nach der Schleier des Unbekann- 
ten lag. 

Ober die : Hintergründe der amerlkanl- 
schen Einmischung in China berichtet 
Harry Thürk, schildert, wie sich die US- 
Luftwaffe unter Bruch des Völkerrechts 
in die inneren Angelegenheiten Chinas 
einmischte und aktiv am Kampf gegen 
die chinesische Volksbefrelungsarmee teil- 
nahm, selbstverständlich unter dem Deck- 
mantel einer Zivil-Luftfahrt-Gesellschaft. 


Das Verbrechen von Hiroshima prangert 
Pete Welll an. „Projekt Manhattan“, 
unter diesem Tornnamen versteckte sich 
der Mißbrauch einer der größten Taten 
menschlichen Geistes, der Mißbrauch der 
Formel E= mc?, Angefangen von der 
geheimen Ausbildung auf dem Flugplatz 
Wendover bis zum tragischen Ende des 
US-Luftwaffenmajors Claude Eatherly er- 
föhrt der Leser die Geschichte der ersten 
Atombombe, _ 

Gleichfalls außerordentlich spannend 
entlarvt Günter Hesse das Wüten der 
kaiserlichen deutschen Soldateska beim 
Niederwerfen des Hereorosaufstandes In 
Sildwestofrika um die Jahrhundert- 
werde. Dieser Tatsachenbericht Ist beson- 
ders interessant im Zusammenhang mit 
den heutigen Ereignissen im Kongo und 
dem Kampf der afrikanischen Völker um 
ihre Selbstöndigkelt. ru. 


Die Killer lauern 
Von Jullus Mader 


224 Selten mit. zahlreichen 
gen, 4,80 DM 


Deutscher Milltärverlag, Berlin 


Ein erschütternder Dokumentarbericht über 
die Ausbildung und den Einsatz mllitö- 
rischer Diversions- und Sabotageeln- 
helten in den USA und in Westdeutsch- 
land. Melsterhaft enthüllt Julius Moder 
die Verbrecherausblidung auf den Mord- 
akademien der NATO und beweist, daß 
der amerikanische Geheimdienst nicht nur 
mit Hitlers Vertrauten arbeitet, sondern 
auch viele Methoden des faschistischen 
Geheimdienstes übernommen und ver- 
vollkommnet hat. 

Wie an einem roten Faden kann man 
die Entwicklung von Skorzenys SS-Mord- 
buben über die berüchtigte Division 
“Brandenburg” bis zur heutigen Ranger- 


Abbildun- 


truppe der NATO verfolgen. Grausam 
und brutal ist die Ausbildung dieser 
Mordspezialisten, denn ein perfekter 
Killer darf keine Hemmungen haben; 


alles Menschliche muß ihm fremd sein. 


Sicherheitsvorschriften sind bei dieser 
Ausbildung unbekannt, schwere Unfölle 
gehören zum Tagesgeschehen. Dement- 
sprechend sind auch die Strafen, mit 
denen Ranger selbst bei kleinsten Ver- 
gehen bestraft werden, Sie sollen dazu 
beitragen, die Betroffenen noch weiter 
abzuhörten, 

Aber, so beweist der Verfasser weiter- 
hin, das Rad der Geschichte können auch 
keine perfekten Mörder aufhalten, und 
er zeigt recht drastisch an einigen Bel- 
spielen, wo der Weg von solchem Ge- 
lichter in unserer Republik endet. K-R 


Bauelemente der elektrischen 
Steuerungstechnik 
Von Heinz Gottschalk 
76 Selten mit 56 Abbildungen, 4,80 DM 
VEB Verlag Technik, Berlin 


Diese Broschüre gehört zur Reihe „Auto- 
matlslerungstechnik“ des VEB Verlag 
Technik, in Ihr werden elektrische Bau- 
elemente beschrieben, aus denen sich 
Steuerungen aufbauen. Sie ist sowohl 
für den Praktiker als auch den Studie- 
renden und interessierten Oberschüler ge- 
dacht, was in der einfachen Darstellung 
zum Ausdruck kommt. Der Verfasser ver- 
stand es sogar, auf mathematische Ab- 
handlungen zu verzichten, ohne dabei die 
fachgerechte Darstellung in Ihrem Wert 
zu mindern, 

Die sehr übersichtlich gegliederte Arbeit 
besteht aus fünf Abschnitten: Begriffs- 
erlöuterung der Bauelemente; Grundan- 
forderungen; Die Bauelemente; Schal- 
tungstechnik und Anwendungsbelsplele; 
Künftige Entwicklung. Ein Literaturver- 
zelchnis informiert den Leser über die 
wichtigsten Titel auf diesem Gebiet. Es 
werden im wesentlichen nur Bauelemente 
beschrieben, die aus volkseigenen Be- 
trieben unserer Republik stammen. Natür- 
lich wurden bei der Auswahl neuere 
Bauelemente bevorzugt, im 5. Abschnitt 
werden Entwicklungen vorgestellt, die 
allerdings erst in den kommenden Jahren 
zum Trogen kommen werden, Ausgezelch- 
nete Fotos und übersichtliche Zeichnungen 
und Skizzen erlöutern anschaulich den 
Text. rp: 


.. . ich verbinde 


Ein Buch vom Fernsprecher 
Von Heinz Sternberg 
144 Selten mit vielen Fotos und Zeich- 
nungen, 6,30 DM 
Urania-Verlag, Leipzig / Jena / Berlin 


Können Sie sich einen heutigen Betrieb 
ohne Telefon vorstellen? Nein! Ich auch 
nicht. Wie funktioniert aber dieser 
kleine Kasten, an dessen Nummern- 
scheibe man nur zu drehen braucht, um 
den gewünschten Gespröchspartner zu 
bekommen? Sie wissen es nicht? Dabei 
gehört es doch eigentlich zur Allgemeln- 


bildung, etwas mehr über unseren 
Fernsprecher zu wissen. 
Das vorliegende Buch will uns helfen, 


diese Wissenslüke zu schließen. in 
populärer Form erzöhlt Heinz Sternberg 
über die historischen Entwicklungs- 
etappen des Fernsprechwesens. Schicksale 


DAS 


BUCH 


FÜR SIE 


bedeutender, heute oft vergessener Er- 
finder werden beschrieben, ihre Erfindun- 
gen technisch erlöutert, Wir lernen Reis, 
Bell und Edison kennen und erleben dos 
Wachsen des Telefons von den ersten 
bescheidenen, damals verlachten Anfän- 
gen bis zum heutigen modernen Fern- 
sprechamt, 

Superlative soll man nicht so oft ge- 
brauchen, ober in diesem Fall geht es 
nicht ohne sie. Das Buch Ist hervor- 
ragend geschrieben, lebhaft und anschau- 
lich In der Sprache, vorzüglich bebildert 
und methodisch gekonnt aufgebaut, man 


kann hier direkt lesend lernen. Wir 
können es allen unseren Lesern nur 
wärmstens empfehlen. ru. 


Wie unsere Textilien 
entstehen 


Von Ing: Herbert Schwerdiner 
292 Seiten mit 235 Abbildungen, 
6,80 DM 

VEB Fachbuchverlag Leipzig 


Populöre Dorstellung, fachlich einwand- 
freie Formullerung und Anreiz zum Mit- 
denken sind die Varzüge dieses aus- 
gezeichneten polytechnischen Buches, 
Ausgehend von der Vielfalt der Stoffe 
und der Zweckmößlgkelt dər Bekleidung 
werden zunöchst die Grundstoffe unserer 
Textillen vorgestellt. Baumwolle, Pflanzen- 
bast, Seidenraupe, Schafwolle und Fäden 
aus der Retorte des Chemikers sind die 
Themen der nöchsten Kapitel, wobei wir 
dem Verfasser gern bescheinigen, daß es 
ihm gelungen ist, gerade diesen trocke- 
nen Stoff sehr anschaulich und unterhal- 
tend darzubleten. 

Weitere Kapitel befassen sich mit der 
Verarbeitung, es werden Spinnverfahren, 
der Beruf der Leineweber und Wissens- 
wertes von der Wirkerei und Strickerel 
vorgestellt, Kniffe und Tricks bei der 
Veredlung, das fleckenlase, schöne Weiß 
Förben und Stoffdruck, neue Wege der 
Textilverediung und die strenge Prüfung 
des fertigen Produkts sind Themen, über 
die bei Lalen wenig bekannt ist. Es lohnt 
sich aber, einiges darüber zu wissen, 
Jugendliche, die einen Beruf ergreifen 
möchten, der irgendwie mit Textilien in 
Verbindung steht, besonders aber Textil- 
verkäuferlnnen, sollten dieses Buch 
lesen. rP. 
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Ihre Frage — 


unsere Antwort 


Von plus nach minus 


„In verschiedenen Lehrbüchern der Elektrotechnik 
wird erklärt, daß der Strom in elektrischen Leitern 
durch eine Bewegung der Elektronen im Leiter 
entstünde. Dabei wird die Sache so dargestellt, als 
bewegen sich die einzelnen Elektronen von der 
Plusseite durch den Leiter hindurch zur Minus- 
seite, wie einzelne Rennwagen auf einem Rund- 
kurs, Ich meine dagegen, daß der Strom eher durch 
ein gegenseitiges, fortlaufendes Anstoßen der ein- 
zelnen Elektronen im Leiter zu erklären ist, wobei 
die Elektronen jeweils ihren Platz behalten und nur 
jeweils einen Bewegungsimpuls übertragen. Wie 
ist es nun richtig?“ fragte unser Leser Franz 
Giskes, Bansin. 


Drücken wir Wasser durch ein waagerechtes Rohr, so 
kommt der Strom dadurch zustande, daß Wasser- 
moleküle gegen davor befindliche Moleküle stoßen. 
Die Moleküle schieben sich gegenseitig, stoßen sich 
vorwärts. Beim elektrischen Strom trifft.dieser Ver- 
gleich jedoch nicht zu, 


Voraussetzung für das Entstehen eines elektrischen 
Stromes ist das Vorhandensein beweglicher elektri- 
scher Ladungsträger (z.B. Elektronen in Metallen) 
und ein elektrisches Feld (wie es eine Stromquelle 
zwischen Plus- und Minuspol erzeugt). Dieses Feld 
übt auf jede elektrische Ladung eine Kraft aus, auch 
auf eine einzelne Ladung, wodurch die Bewegung 
entsteht. Es bedarf also nicht mehr des gegenseitigen 
Stoßens. 

Kehren wir zu unserem Vergleich mit dem Wasser- 
strom zurück, dann kann der elektrische Strom ver- 
glichen werden mit dem abfließenden Wasser in 
einem schrägen Rohr. In diesem Fall entsteht die 
Strömung durch das Schwerefeld 'der Erde. Das 
Schwerefeld der Erde wirkt gleichzeitig auf alle 
Wasserpartikel. Auch ein einzelner Tropfen bewegt 
sich im Rohr abwärts. 

Erst bei sehr großer Ladungsträgerkonzentration be- 
einflussen sich auch die Ladungsträger in ihrer Be- 
wegung gegenseitig. Außerdem stoßen sich die in 
Bewegung gesetzten Ladungsträger mit dem Kristall- 
gitter des Metalls. 

Um den Unterschied zwischen der sehr schnellen 
Ausbreitung des elektrischen Feldes (mit Licht- 
geschwindigkeit) und der verhältnismäßig langsamen 


elektri sches Feld 


- - + 


elektrische ladung 
nm 
Ein elektrisches Feld beschleunigt elne elektrische Ladung ähn- 
lich, wie das Schwerefeld eine Masse beschleunigt (z. B. beim 
Fallen). 
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Bewegung der Ladungsträger in Metallen zu ver- 
anschaulichen, wird in manchen Lehrbüchern der 
Elekrotechnik folgender Vergleich mit der Wasser- 
strömung gemacht. Man vergleicht das Feld mit dem 
Druck, der\ sich ebenfalls sehr rasch (mit Schall- 
geschwindigkeit) in der Flüssigkeit ausbreitet und 
die Kraft auf die Wasser-Stromträger ausübt. 

Die Wassermoleküle in der Wasserleitung bewegen 
sich demgegenüber verhältnismäßig langsam. Dieser 
anschauliche Vergleich ist jedoch nur bedingi zu- 
lässig, weil sich das elektrische Feld auch im leeren 
Raum ausbreitet. Es ist also nicht an das Vorhanden- 
sein elektrischer Ladungen gebunden, währenddem 
sich Druck nur im Bereich stofllicher Materie aus- 
breiten kann. 

Übrigens geht vom Plus- zum Minuspol die soge- 
nannte „technische Stromrichtung“. Die tatsächliche 
Bewegung der Elektronen in Metallen, die „physi- 
kalische Stromrichtung“, ist entgegengesetzt. 


Dipl.-Phys. H. Radelt 


Chemische Kampfstoffe 


„Wie heißen die Kampfstoffe, die während des 
ersten und zweiten Weltkrieges verwendet wurden, 
und wie ist ihre chemische Zusammensetzung?“ 
fragte unser Leser Jiirgen Pötzsch aus Karl-Marx- 
Stadt. 


Kampfstoffe sind flüssige oder gasförmige Gifte, die 
in Granaten oder Bomben im Krieg eingesetzt 
werden. Sie bilden beim Detonieren der Geschosse 
beständige giftige Gase oder Nebel, die schwerer als 
Luft sind. In beiden Weltkriegen wurden große Men- 
gen dieser Stoffe produziert, eingesetzt wurden sie 
jedoch nur im ersten. Die. 1917—18 verschossenen 
Granaten waren durch blaue, gelbe oder grüne 
Kreuze gekennzeichnet. Daher stammen die Bezeich- 
nungen „Blaukreuz-, Gelbkreuz- usw. Kampfstoffe“. 
Die Blaukreuz-Kampfstoffe, z. B. das Diphenylarsin- 
chlorid: = 


> ÍN 


waren noch verhältnismäßig wenig giftig. Sie übten 
aber, durch die einfachen Gasmasken eindringend, 
eine so starke Reizwirkung auf Nasen- und Rachen- 
schleimhäute und einen unerträglichen Brechreiz aus, 
daß die Soldaten ihre Gasmasken abrissen und da- 
durch die gleichzeitig verschossenen Grünkreuz- 
Kampfstoffe, z. B. das sehr giftige Phosgen COCI,;, 
einatmen mußten. 

Ein schweres Zellgift war das Dichlordiäthyl-Sulfid 
(Gelbkreuz-Kampfstoff) CI— CH, — CH:— S — CH: — 
CH: — Cl, das durch Kleider und Leder eindringt 
und die Zellen der Haut zum Absterben bringt. 

Im zweiten Weltkrieg wurden hauptsächlich Nerven- 
gifte für die “chemische Kriegführung produziert, so 
unter dem Decknamen „Sarin“ der Isopropylester der 
Methylfluorphosphorsäure: 


CH3 
O=P—F 
SCH3 


Prais 

a. ‚CH3 

o RONCGh3 
OCz Hs 


und das „Tabun“ 


Das Einatmen dieser Stoffe führt zur Inaktivierung 
des lebenswichtigen Ferments Cholinesterase. Dieses 
hat die Funktion, das bei der Übertragung eines Im- 
pulses in den motorischen Nerven (die die willkür- 
liche Muskelbewegung auslösen) gebildete Acetyl- 
cholin wieder zu spalten. Die Blockierung dieses Fer- 
ments führt zur lebensgefährlichen Anhäufung von 
Acetylcholin im Körper, so daß neue Impulse auf 
die Muskeln nicht mehr übertragen werden können. 


„Tabun“ kann bei 7 mg/m? Luft nach anfänglichen 
Atembeschwerden zu Krämpfen und schließlich zum 
Tode. führen. Dipl.-Chem. G. Scherowsky 


Evariste Galois (1811—1832) 


„Neulich las ich etwas über den französischen 
Mathematiker Galois. Kannst Du mir aus seinem 
Leben und über seine wissenschaftlichen Leistun- 
gen berichten?“ fragte unsere Leserin Eveline 
Krüger aus Neustrelitz, 


Evariste Galois wurde 1811 geboren und bestand 1823 
die Aufnahmeprüfung zum College Louis-le Grand, 
einer Lehranstalt, die sich die Aufgabe stellte, treue 
Untertanen des Königs heranzubilden. Aber Evariste 
wollte die Freiheit des eigenen Geistes nicht in Fes- 
seln legen lassen. Er wahrte die revolutionären Tra- 
ditionen des französischen Volkes und wurde zum 
glühenden Republikaner. 


Bereits in jungen Jahren begann er eigene mathema- 
tische Probleme zu formulieren und beschäftigte sich 
mit einer der wichtigsten Fragen der Mathematik, 
mit der Auflösbarkeit von Gleichungen höheren 
Grades. 


Noch als Schüler von Louis-le Grand trat Galois mit 
seiner ersten wissenschaftlichen Arbeit in den Änna- 
len der Mathematik hervor; ein weiteres Manuskript 
schickte er an die Academie frangaise. Während die 
erste Arbeit mit Schweigen übergangen wurde, ging 
die zweite bei Cauchy in der Academie verloren. 


1830 wurde Galois in die Vorbereitungsschule auf- 
genommen. Während dieser Zeit entstanden weitere 
Abhandlungen von ihm; während dieser Zeit wurde 
er aber auch mehr und mehr zum glühenden Ver- 
fechter des republikanischen Gedankens. Er hatte er- 
kannt, daß aùch die Mathematik nur in freier Luft 
atmen und sich entwickeln kann. 


Als Galois wegen einer Liebesintrige für den 
30. Mai 1632 zum Duell gefordert wurde, schien er 
seinen Tod zu ahnen. So legte er am Vorabend des 
Duells seine Gedanken in einem Brief nieder. Er 
arbeitete weit bis in die Nacht hinein, teilweise die 
Probleme nur andeutend. 


Eine ausführliche Beschreibung und Würdigung 
seines Lebens befindet sich in dem Buch von Leo- 
pold Infeld „Wen die Götter lieben“. 

Mathematische Verdienste: Seine Arbeiten lagen auf 
dem Gebiete der Funktionentheorie, insbesondere 


ZUR Feder GEGRIFFEN 


So stelle ich mir den „Trabant T 6" vor, der von Ihnen, 
liebe „Jugend und Technik“, In das Jahresinhaltsverzeichnis 
1961 unter „Fohrzeugbau" aufgenommen wurde. 

K. Hübner, Hellendorf b. Pirna 


Ich schließe mich der Meinung vieler Leser an: Warum 
nicht ouch Chemie- und Physik-Olympladen? Die Chemie 
kommt überhoupt etwas zu kurz, Ihr Niveau blelbt zu 
niedrig, ©. Borbe, Brandenburg 


Für das IV, Quartal 1962 ist eine Internationale Wissen- 
schaft- und Technik-Olympiade vorgesehen. Diese Olym- 
plade wird auch die Gebiete der Chemie und Physik 
berücksichtigen. Nähere Einzelheiten werden noch recht- 
zeitig In unseren Heften veröffentlicht. Die Redaktion 


Vor ocht Tagen kaufte ich mir an einem Kiosk In Rade- 
beul 1 das Märzheft von „Jugend und Technik“. Als Ich zu 
House dieses Journal durchsah, fehlte die Kleine Typen- 
sammlung (A-E), Ist diese Typensommlung in Wegfall ge- 
kommen? E. Hösel, Rodebeul 


Bereits seit Januar 1961 liegt nur in Jedem zweiten Heit 
die doppelte Anzahl von Typenblättern bei. Diese Maß- 
nahme erfolgte aus drucktechnischen Gründen, 

Die Redaktion 


Í 

Mir Ist bekannt, daß der Fahrzeugbau in Europa andere 
Prableme und Aufgabenstellungen hat als der Amerikas. 

Schließlich sind nicht nur die Verkehrsverhältnisse (Straßen, 

Bebauung, Entfernungen), sondern auch die Wünsche der 

Verbraucher gonz andere. Ich begrüße es deshalb, daß 

„Jugand und Technik“ in sachlicher Form Über europäische 

Kraftfahrzeuge berichtet. Vielleicht könnte aber ab und zu 

dach einmal ein „Ami” vorgestellt werden, um zu erfahren, 

wie dort die Entwicklung ist. L. Schmitz, Berlin 


Bitte sehr! Hier Ist eln „Ami“, Es Ist das Modell 1962 des 
„Chrysler 300°, Seline Daten sind: 6281 cm’ V-8-Viertakt- 
motor von 275PS, Verdichtung 10,0:1, automatisches Ge- 
tiebe, Radstand 3,10 m, Länge 545m, Gesamtmasse 
1830 kg. Die Redaktion 
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bei den elliptischen Fuhktionen. Die hauptsächlich- 
sten Verdienste errang er aber auf dem Gebiet der 
Gruppentheorie (die Gruppentheorie ist ein Teil- 
gebiet der Algebra). 


Galois kann als der eigentliche Begründer der grup- 
pentheoretischen Behandlung der algebraischen 
Gleichungen angesehen werden, Ihm zu Ehren 
wurde deshalb die gesamte Theorie als „Galoissche 
Theorie“ bezeichnet; auch die Worte „Galoissche 
Gruppe“, „Galoissches Feld“, „Galoisscher Erweite- 
rungskörper“ und „Galoissche Resolvente“ sind heute 
tür jeden Mathematiker zum festen Begriff und für 
die Mathematik zum fundamentalen Bestandteil ge- 
worden. Dipl.-Math. Claus Goedecke 


Schweißen 


Das Schweißen ist eine besondere Form der An- 
wendung der Elektrowärme und kann überall dort 
benutzt werden, wo es darauf ankommt, metallische 
Teile metallurgisch miteinander zu verbinden. Die 
Vielfältigkeit des Anwendungsgebietes ließ neben 
den allgemeinen Lichtbogenschweißgeräten Einrich- 
tungen entstehen, die den verschiedenen Zwecken 
angepaßt sind. Grundsätzlich lassen sich zwei 
Schweißverfahren nach der Art der Wärmeerzeugung 
beim Schweißvorgang unterscheiden: 


1. Das Lichtbogenschweißen; hier wird 
die Schweißstelle durch einen elektrischen Licht- 
bogen bis zum schmelzflüssigen Zustand erhitzt, 


2. Die Widerstandsschweißung, bei der 
durch den Übergang des Schweißstromes die Schweiß- 
stelle so weit erhitzt wird, daß die Vereinigung der 
miteinander zu verbindenden Teile durch Druck- 
einwirkung erfolgen kann. 


In den Schweißstellen sollen bei beiden Verfahren 
dieselben Eigenschaften vorhanden sein, die in den 
übrigen Teilen der jeweiligen Werkstücke zu finden 
sind. F 

Größte Verbreitung beim Lichtbogenschweißen fand 
die Draht-Lichtbogenschweißung, wo der Lichtbogen 
zwischen dem Werkstück und einer Drahtelektrode 
brennt. Dabei wird der Draht in die Schweißstelle 
niedergeschmolzen. Vielfach 
einer Ummantelung versehen, die neben einer guten 
Ionisierung der Lichtbogenstrecke für den Schutz 
vor der oxydierenden Wirkung des Luftsauerstoffes 
und der versprödenden Beeinflussung durch den 
Luftstickstoff sorgt. Der Draht kann Legierungs- 
bestandteile enthalten, durch die die Festigkeits- 
und Schweißeigenschaften bestimmt werden können. 


Neben dem manuellen Schweißen hat sich weit- 
gehend das maschinelle Schweißen durchgesetzt. Es 
wird in vielen Fällen in speziellen Einrichtungen 
zur Auftragsschweißung benutzt, besonders zur Auf- 
arbeitung von Lokomotiv- und Wagenrädern, all- 
gemein zum Auftragen eines Werkstoffes auf ein 
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ist dieser Draht mit’ 


Werkstück Bei der maschinellen Schweißung von 
Nähten werden mit Erfolg Schutzgas- und Unter- 
rulverschweißverfahren angewendet. Als Schutzgase 
verwendet man Wasserstoff beim Argonarc-Verfah- 
ren, Helium oder Argon beim Heliarc- bzw. Argo- 
narc-Verfahren, die sich besonders zum Schweißen 
von Leichtmetallen eignen. Bei diesen Schutzgas- 
verfahren werden Wolframelektroden verwendet, 
die zur Verhinderung des Zutritts von Luftsauer- 
stoff und -stickstoffl von dem jeweiligen Gas um- 
geben werden. Das Unterpulverschweißen ist den 
eben erwähnten Verfahren ähnlich, jedoch wird hier 
Schweißdraht laufend zugeführt. Das Schweißpulver 
besteht vor allem aus Kieselsäure, gebranntem Kalk 
und Maxnesiumoxyd, = 


Vori den Widerstandsschweißverfahren sind beson- 
ders das Abbrenn-Stumpfschweißen, Punkt- oder 
Rollennahtschweißen zu erwähnen. Im allgemeinen 
geschieht das elektrische Widerstandsschweißen 
maschinell. Beim Abbrenn-Stumpfschweißen werden 
die beiden maschinell leicht zusammengestoßenen 
Enden der zu verbindenden Teile infolge des für den 
Stromdurchgang an der Stoßstelle bestehenden hohen 
Übergangswiderstandes stark erwärmt. Die Enden 
der zu schweißenden Teile werden reversierend vor- 
gewärmt, indem man sie kurzzeitig voneinander löst 
und wieder zusammenführt. Beim Öffnen reinigen 
sich die Stoßflächen durch das sprühende Heran- 
schleudern bereits ütberhitzter Teilchen, wogegen dzs 
wiederholte Nähern die zum Schweißen gleichmäßig 
Wärmeverteilung bewirkt. Sobald die Enden der 
beiden Teile, in teigigen Zustand versetzt, sich aus- 
reichend hoch erwärmt haben, werden sie anschlie- 
RBend nach dem unter dauerndem Sprühen einsetzen- 
den Abbrennen schlagartig zusammengestaucht. Hier- 
bei entsteht an der Stauchkante ein scharfkantiger 
oxydierender Stauchgrat, der mechanisch abgearbeitet 
werden muß. 

Beim Punktschweißen werden die Punktelektroden 
auf die Fläche aufeinandergelegter Bleche gesetzt. 
Nach der Druckgabe entstehen durch den Schweiß- 
strom die punktförmigen Verbindungsstellen. Sollen 
nahtförmige Verbindungen hergestellt werden, so be- 
nutzt man Elektrodenrollen. Unter stetig gemein- 
samem Vorschieben der beiden Bleche durch die 
mechanisch angetriebenen Rollen ergibt sich mit den 
eng oder weniger eng aneinandergereihten Schweiß- 
punkten die jeweils gewünschte Schweißung als 
Dichtnaht oder als Heftnaht. 


Dem Punktschweißen ähnlich ist das Buckelschwei- 
ßen. Ein glattes Blech wird auf ein Blech mit buckel- 
artigen Erhebungen gelegt. Durch hohe Stromdichte 
tritt an den Erhebungen eine starke Erwärmung auf. 
die zur Verbindung der beiden Bleche an diesen 
Stellen führt. Da bei diesem Vorgang äußere Druck- 
einwirkung stattfindet, werden die Buckel in die 
Blechebene zurückgedrückt. 


Eine Sonderstellung nimmt das Schweißen von 
Thermoplasten ein. Bei Anwendung des sogenannten 
Schmelzschweißens wird die Schweißstelle durch An- 
blasen mit Heißluft erwärmt, wobei der Werkstoff 
plastisch wird und zu schmelzen beginnt. Das Ver- 
schweißen erfolgt dann entweder mit oder ohne Zu- 
führung gleichen Werkstoffes ohne oder durch leichte 
äußere Druckeinwirkung. Thiemer 


Sa FR es die Besten 


Die Theorie... 


Einer der besten Klubs in Magdeburg ist der Klub 
Junger Techniker der Betriebsberufsschule „Walter 
Ulbricht“ des VEB Meßgeräte- und Armaturenwerk 
„Karl Marx“. Er konzentrierte sich 1961 in seiner 
Tätigkeit auf die Verbesserung der Produktion des 
Betriebes. Schwerpunkt im Arbeitsprogramm waren 
die Forschung, Probleme der Mechanisierung, der 
Rekonstruktion, technische Verbesserungen und die 
technische und politische Propaganda. Von den von 
Jugendlichen des Betriebs stammenden Verbesserun- 
gen des Jahres 1961 kamen nicht weniger als 80 Pro- 
zent aus dem Klub Junger Techniker. 


Goldmedaille war der Lohn 


Obwohl eine solche Zahl nur relativ betrachtet wer- 
den kann, drückt sie doch die großen Anstrengungen 
des Klubs aus, die Durchsetzung des wissenschaft- 
lich-technischen Fortschritts im Rahmen der Mög- 
lichkeiten zu unterstützen. Für seine erfolgreiche 
Arbeit wurde der Klub auf der IV. MMM mit einer 
Goldmedaille ausgezeichnet. 

Aber auch im eigenen Betrieb und darüber hinaus 
in der VVB wird die Bedeutung des Klubs für die 
Verbesserung der Produktion richtig eingeschätzt. So 
nahm zum Beispiel der Klubleiter an einer Tagung 
aller Werkleiter der VVB teil und berichtete über 
die Bedeutung der Klubarbeit. 


Dieser von den Jungen Technikern des Karl-Marx-Werkes kon- 
strulerte Zusatzabstechstahlhalter ermöglicht an der Dreh- 
maschine einen zusätzlichen Arbeitsgang. Wir zeigen den Stahl- 
halter in der Ruhe — und in der Arbeitsstellung. Mehr über 
diese Neuerung erfahren unsere Leser im Artikel des Klub- 
leiters Gerhardt Henze. 


Groß sind auch die Erwartungen des Betriebes, die 
er in diesem Jahre an die Klubarbeit stellt. Erwartet 
man doch von ihm, daß seine Verbesserungen einen 
Nutzen von 65 000 DM bringen. Der Klub steht damit 
an zweiter Stelle von allen Produktionsabteilungen 
des Betriebes, 
Mit den ihnen gestellten Aufgaben entsprechen die 
Klubmitglieder weitgehend den Forderungen, die die 
9. Tagung des Zentralrats der FDJ stellt, denn sie 
konzentrieren sich auf die Entwicklung volkswirt- 
schaftlich nützlicher Arbeiten. Das weiteren hat sich 
der Klub das Ziel gestellt, aus der bisherigen Enge 
der Betriebsberufsschule herauszutreten und junge 
Facharbeiter für die Mitarbeit zu gewinnen. 
Betrachten wir kurz die Methoden, mit denen der 
Klub seine Aufgabenstellung verwirklichen will. Im 
lub Junger Techniker und Neuerer des VEB 
Schwermaschinenbau „Karl Liebknecht“ spielte der 
Klubrat mit seiner besonderen Zusammensetzung die 
entscheidende Rolle für die Weiterentwicklung der 
Arbeit. (Jugend und Technik berichtete darüber 
im letzten Heft). 


Vertrag über Förderung der Klubarbeit 


Der Klub des VEB Meßgeräte- und Armaturenwerk 
„Karl Marx“ sichert sich auf andere Art und Weise 
die Unterstützung entscheidender Stellen des Be- 


Für Klubs 
Junger Techniker 
und Bastelfreunde 


triebes. Neben verschiedenen Festlegungen im 
Jugendförderungsplan und im Betriebskollektiv- 
vertrag gibt es als Besonderheit einen 
„Vertrag über die Förderung und Unterstützung 
des Klubs durch die Werkleitung und ihre Organe 
sowie durch die Betriebssektion der Kammer der 
Technik, Betriebsgewerkschaftsleitung und FDJ.“ 


Der Vertrag trägt die Unterschriften der Leiter der 
entsprechenden Institutionen des Betriebes. Die 
Klubmitglieder verpflichten sich in diesem Vertrag, 
bei der Realisierung von Verbesserungsvonschlägen 
im Rahmen der Möglichkeiten des Klubs mit- 
zuarbeiten, Geeignete Vorschläge hierfür werden 
gemeinsam von der Klubleitung und dem Leiter des 
BfN ausgewählt. 

Daneben will der Klub mindestens 15 eigene Ver- 
besserungsvorschläge entwickeln und realisieren. Der 
Fotozirkel hat die besondere Aufgabe, das Büro für 
Neuerer bei der produktionstechnischen Propaganda 
zu unterstützen, 

Weiterhin verpflichtet sich der Klub, die vom BfN 
bereitgestellten finanziellen Mittel zur Verwirk- 
lichung der Aufgaben des Klubs zweckdienlich und 
sparsam zu verwenden. Das Büro für Neuerer er- 
klärt sich bereit, den Jugendfreunden die erforder- 
lichen Unterlagen zur Realisierung von Verbesse- 
rungsvorschlägen bereitzustellen. Zur Realisierung 
von Verbesserungsvorschlägen stellt es dem Klub 
4000 DM zur Verfügung. Auch andere Vorhaben des 
Klubs werden durch das BfN materiell unterstützt. 


Werkleitung hilft und hat den Nutzen 

Als Organe der Werkleitung sind es in erster Linie 
die Bereiche des Technischen Direktors und des Pro- 
duktionsdirektors, die konkrete Verpflichtungen zur 
Förderung und Unterstützung des Klubs Junger 
Techniker übernommen haben. Die Unterstützung be- 
zieht sich in erster Linie auf die Unterbreitung von 
Vorschlägen für den Inhalt, die Gestaltung und Auf- 
gabenstellung des Klubs Junger Techniker. Aber auch 
bei der Verwirklichung bestimmter Aufgaben wird 
Rat und Hilfe gegeben. Zu diesem Zweck wurden 
bestimmte Verbindungskräfte aus den genannten 
Bereichen eingesetzt. 

Bei der Lösung von Aufgaben auf dem Gebiete der 


produktionstechnischen Propaganda und bei der 
Popularisierung der Arbeit des Klubs werden die 
jungen Techniker vom Bereich Sichtwenbung des Be- 
triebes unterstützt, Die Werbefachleute werden auch 
bei der Ausgestaltung der Messen mitwirken. 

Die Betriebssektion der Kammer der Technik er- 
kennt ebenfalls ihre Verantwortung gegenüber dem 
Klub, Sie betrachtet es als ihre Aufgabe, den Klub 
mit den Aufgaben der Kammer der Technik vertraut 
zu machen und den Klubmitgliedern die Grund- 
gedanken von Wissenschaft und Technik in der DDR 
in Zusammenhang mit der Arbeit und Aufgaben- 
stellung des Klubs in geeigneter Weise zu vermitteln. 
Einen breiten Rahmen nehmen selbstverständlich die 
Aufgaben ein, die die BGL und die ZBGL über- 
nehmen. Dabei wird davon ausgegangen, daß die 
FDJ und der FDGB Trägerorganisationen des Klubs 
sind. 

So verpflichtet sich zum Beispiel die BGL, im Rah- 
men ihrer massenpolitischen Arbeit dem Klub die 
notwendige politisch-ideologische und ökonomische 
Unterstützung zu geben, Durch stärkere Popularisie- 
rung der Arbeit und der Zielsetzung des Klubs will 
sie erreichen helfen, daß die Arbeit der Klubmitglie- 
der im Betrieb noch besser bekannt wird. 

Sehr eng sind die Bindungen, die zum Neuereraktiv 
hergestellt wurden. Der Vorsitzende des Aktivs wird 
im Klubrat mitarbeiten. Des weiteren werden der 
Arbeitsplan des Neuereraktivs und des Klubs auf- 
einander abgestimmt, um bestimmte Aufgaben zu 
koordinieren. Die enge Zusammenarbeit zwischen 
Klub und Neuereraktiv drückt sich auch darin aus, 
daß beide gemeinsam bei den Messen der Meister 
von Morgen auftreten werden. 

Die zentrale Betriebsgruppenleitung der FDJ stellt 
sich die Aufgabe, enger als "bisher mit der Klub- 
leitung zusammenzuarbeiten und bei besonderen An- 
lässen die Leistungen bewährter Klubmitglieder in 
stärkerem Maße anzuerkennen. Wesentlich ist auch 
hier, daß dem Klub in politisch-ideologischen und 
ökonomischen Fragen Unterstützung gegeben wird. 


Jungfacharbeiter fehlen noch 


Die FDJ-Leitung verpflichtet sich weiterhin, Jung- 
facharbeiter für die Mitarbeit in den Zirkeln des 


Klubs zu werben, um die Bildung eines besonderen 
Zirkels aus dem Kreise der Jungfacharbeiter zu unter- 
stützen. Weitere Festlegungen über die Werbung jun- 
ger Facharbeiter finden wir im Jugendförderungsplan 
und im Betriebskollektivvertrag. So verpflichtet sich 
die BGL im BKV 192 zur Gewinnung von minde- 
stens 5 Jungingenieuren und 20 jungen Facharbeitern 
für die Miterbeit im Klub. Im Jugendförderungsplan 
für das gleiche Jahr wird der Technische Direktor 
verpflichtet, die Werbung von Jugendlichen für den 
Klub zu unterstützen. 

Selbstverständlich wird auch im VEB „Karl Marx“ 
eine Betriebsmesse durchgeführt, die u. a. auch der 
Werbung dient. In Vorbereitung der Betriebsmesse 
wird ein Wettkampf zwischen den Zirkeln des Klubs 
durchgeführt. 

Man kann also auch in Magdeburg feststellen, daß 
der Klub Junger Techniker des VEB Meßgeräte- und 
Armaturenwerk „Karl Marx“ auf dem richtigen 
Wege in der Weiterentwicklung der Klubarteit ist. 
Die Messen der Meister von Morgen werden bestäti- 
gen, ob dieser Weg erfolgreich beschritten wurde. 


Hans Jablonski 


Der im KJT des Karl-Marx-Werkes konstruierte und gebaute 
Frösautomat zum Trennen von Scheiben (links außen). 


Beim alten Trennverfahren (Mitte) mußte jeder Ring einzeln 
eingelegt werden. Beim neuen Verfahren genügt das Einwerfen 
der Ringe in einen Trichter (unten). 


„und die Praxis 


1: Zirkelleiter und Mitglieder des Klubs Junger 
Techniker im VEB Meßgeräte- und Armaturen- 
werk Karl Marx, Magdeburg, hatten sich auf das 
Arbeitsjahr 1961 gut vorbereitet. Fast 75 Prozent 
unserer Arbeiten waren auf das Produktions- 
geschehen ges Betriebes gerichtet. Voraussetzung 
dafür war ein konkreter Arbeitsplan aller Zirkel, 
Wir ließen uns bei der Aufstellung unserer Arbeits- 
progamme stets von der Situation des Klubs leiten. 
Heute ist der Klub mit dem Arbeitsplan so verbunden 
wie der Betrieb mit seiner Planwirtschaft. Auch ein 
Klub muß sich daran gewöhnen, Versprochenes ein- 
zuhalten, 

Richtungweisend waren in den letzten Jahren für 
uns die Arbeitsbesprechungen in Leipzig, die wäh- 
rend der MMM durchgeführt wurden. Durch die Ver- 
wirklichung der dort gemachten Vorschläge sind wir 
in unserer Entwicklung gut vorangekommen, Bevor 
die einzelnen Zirkel ihre Arbeit planten, wurden in 
gemeinsamen Besprechungen die Schwerpunkte von 
Leipzig festgelegt. Natürlich orientierten wir uns 
immer dabei besonders auf unseren Betrieb. 

Die Schwerpunkte in unserem Arbeitsplan 1961 
waren folgende; Mechanisierung, Rekonstruktion, 


ar 


Technische Verbesserungen, Konsumgüterfertigung, 
Forschung, technische und politische Propaganda. 
Auf allen 6 Hauptggebieten unseres Arbeitsplanes ver- 
zeichneten wir eine fast 100prozentige Erfüllung 
unserer Vorhaben. Der Lohn dafür blieb nicht aus; 
wir erhielten in Leipzig zur MMM eine Gold- 
medaille. 

Nachfolgend sollen nun einige Arbeiten aus unserem 
Plan 1961 veröffentlicht werden, um anderen Klubs 
Anregungen zu geben. Wir möchten aber darauf 


nn 


Dieses 

von den Klub- 
mitglledern 
gebaute Gerät 
soll dazu 
dienen, beim 
Schwelßden Gos 
einzusparen, 


aufmerksam machen, daß alle Arbeiten als Ver- 


besserungsvorschläge und teilweise als Patent- 
anmeldungen registriert sind. Wir sind ein Klub 
eines volkseigenen Betriebes, und darum gehören 
unsere Vorschläge auch dem gesamten Betrieb, 
Sollten also irgendwelche Sonderauskünfte nötig 
werden, bitten wir darum, sich an unser BIN zu 
wenden. 


In diesem Zusammenhang erscheint es mir wichtig, 
darauf aufmerksam zu machen, wie wertvoll die 
Zusammenarbeit eines Klubs mit dem Büro für 
Neuerer sein kann. Viele Arbeiter in den Betrieben 
reichen Verbesserungsvorschläge ein, die teilweise 
nicht realisiert werden, weil es dem Betrieb an 
Arbeitskapazität fehlt. Hier muß der Klub einsprin- 
gen und solche Arbeiten übernehmen, die im Rahmen 
der Klubmöglichkeiten durchführbar sind. Man darf 
sich dabei natürlich nicht vom Zufall leiten lassen, 
sondern muß mit der zuständigen Stelle des Betrie- 
bes, ‚dem BfN, einen Arbeitsvertrag abschließen, 
Natürlich soll der Klub auch eigene Vorschläge ent- 
wickeln und bauen, um der Wirtschaft wertvolle Hin- 
weise zu geben. Wir haben u, a. 1961 folgendes 
erreicht: 


Mechanisierung 


In unserem Klub gibt es einige Metallzirkel, die 
sich vor allem mit der Teilmechanisierung beschäf- 
tigen. Da diese Zirkelteilnehmer Lehrlinge der 
Mittel- und Oberstufe sind, die ja bekanntlich in 
vielen Werkstätten der Produktion bereits arbeiten, 
ist das Finden bestimmter Themen nicht allzu schwer. 
So wurde bei uns festgestellt, daß man das Trennen 
von Scheiben (Füllstücke für den Armaturenbau) bes- 
ser gestalten müßte. Es war bekannt, daß einige 
100000 Stück dieser Scheiben pro Jahr benötigt 
werden. Zwar war das Trennverfahren im Vergleich 
zum ursprünglichen bereits verbessert worden. 
Immerhin war es noch notwendig, daß eine Arbeits- 
kraft jeden einzelnen Ring einlegte, damit er am 
Scheibenfräser vorbeilief, um getrennt zu werden, 


Unsere Vorstellungen gingen darauf hinaus, eine 
andere Zuführung zu bauen, um eine Arbeitskraft 
einzusparen, die Unfallgefahren völlig zu beseitigen 
und die Arbeitsproduktivität mindestens zu ver- 
doppeln. 

Zunächst konstruierten und bauten wir ein Gerät, 
welches auf eine Waagerechtfräsmaschine aufgesetzt 
werden konnte und unsere Bedingungen erfüllte. 
Nun war der Beweis erbracht, daß man nur noch 
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Links: Anschlagvorrichtung für Hohl- 
5 spindeln on Drehmoschinen. Dir 


= Rechts: Bazver den Magdeburge 
Technikern entwickelte Schloß... 


s.. wird durch die neue Falle zu 
einem Universalschloß, 


einige hundert Werkstücke in einen Trichter einzu- 
werfen brauchte, und alles andere wurde von der 
Vorrichtung selbst erledigt. 

Wie sind wir nun zu dieser Lösung gekommen? Einige 
Zirkelleiter besuchten andere Betriebe, die in der 
Teilmechanisierung schon größere Erfahrungen hat- 
ten. Auf Grund von Aussprachen mit Meistern und 
Ingenieuren dieser Betriebe faßten wir alles zu- 
sammen. Es wurde eine System der Magazinzufüh- 
rung konstruiert, das folgendermaßen arbeitet: Im 
Trichter dreht sich eine Scheibe, die mit kleinen 
Stiften versehen ist und die Ringe so durcheinander 
bewegt, daß ein laufender Einfall in das Magazin 
gewährleistet wird. 

Im Zusammenhang mit bestimmten Umänderungen 
kamen wir auf eine weitere Verbesserung und bauten 
die funktionsfähige Vorrichtung zu einer kompletten 
automatischen Trennmaschine um. Damit waren 
wir nicht mehr an eine Werkzeugmaschine gebun- 
den, d. h, daß jene anfangs noch benötigte Fräs- 
maschine nun für andere Arbeiten eingesetzt werden 
kann. 

Die Zirkel für Mechanisierung haben sich für 1962 
das Ziel gestellt, diese Maschine soweit zu entwickeln, 
daß 10 verschiedene Werkstückarten darauf bearbeitet 
werden können, und die Arbeitsproduktivität gegen- 
über dem alten Verfahren um 300 Prozent erhöht 
wird. 


Rekonstruktion 


Ein anderes Beispiel aus einem Dreherzirkel unseres 
Klubs soll zeigen, wie man auf dem Gebiet der Re- 
konstruktion vorankommen kann. An vielen Dreh- 
maschinen befinden sich Vierstahlhalter, mit deren 
Hilfe man vier Arbeitsgänge hintereinander durch- 
führen kann, ohne die Stähle zu wechseln. Es stellte 
sich heraus, daß, wenn ein Werkstück mit fünf 
Arbeitsgängen gedreht wurde, doch ein Stahlwechsel 
erfolgen mußte, weil der fünfte Arbeitsgang der 
Abstechprozeß vom Stangenmaterial war. Das bedeu- 
tete trotz des Vierstahlhalters zusätzliche Arbeitszeit. 


Die Zirkelmitglieder stellten sich zum Ziel, eine 
Vorrichtung zu bauen, um dieses Übel abzuändern, 
Man nahm sich vor, diese Verbesserung so zukonstru- 
ieren, daß ständig ein Abstechstahl zur Verfügung 
steht. An der Drehmaschine wurde ein sowohl ver- 
schiebbarer wie feststellbarer Stahlhalter angebracht, 
der es ermöglichte, durch einfaches Umklappen jeden 
Abstechvorgang von Hand und mechanisch zusätzlich 
durchzuführen. 


In dieser Richtung entwickelte der Zirkel gleichzeitig 
eine verstellbare Anschlagvorrichtung für Hohlspin- 
deln an Drehmaschinen, die bei der Bearbeitung von 
Werkstücken in größerer Anzahl einen direkten Zu- 
sammenhang zum Zusatzabstechstahlhalter bedeutet. 
Beide Verkesserungen sind seit über einem halben 
Jahr im ständigen Produktionseinsatz und haben 
sich bestens bewährt. 


Technische Verbesserungen 


Ich sprach bereits über die Bedeutung der Zusam- 
menarbeit mit dem BfN. Im folgenden Beispiel soll 
gezeigt werden, wie die Praxis aussieht. Ein Inge- 
nieur unseres Werkes entwickelte in Zusammenarbeit 
mit der Technischen Hochschule ein neues Gasspar- 
gerät. Konstruktion und Patentanmeldung waren ab- 
geschlossen, es mußte nur noch hergestellt werden, 
um das Gerät zu erproben, Ich sagte absichtlich „nur 
noch hergestellt werden“, weil die Anfertigung sol- 
cher technischen Verbesserungen wegen der fehlen- 
den Arbeitskräfte in vielen Fällen zur Problematik 
wird. Hier schalteten wir uns ein und stellten dies 
Gerät her. Das von uns gebaute Gerät befindet sich 
jetzt in der Technischen Hochschule, damit Erpro- 
bungen durchgeführt werden können. Es soll später 
einmal beim Gasschweißen eingesetzt werden und 
helfen, Gas einzusparen. 


Konsumgüterproduktion 


In der Bauwirtschaft werden bei Neu- und Altbauten 
Türschlösser benötigt. Es ist allgemein bekannt, daß 
man je nach Lage der Tür rechte und linke Schlösser 
benötigt. Wenn man nunrechte brauchte, dann waren 
oft nur linke am Lager und umgekehrt. Warum eigent- 
lich linke und rechte? Diese Frage stellten sich die 
Mitglieder eines unserer Metallzirkel. Den Beweis, 
daß beide Typen gar nicht erforderlich sind und daß 


man die Standardisierung sowie die Technologie von 
Türschlössern vereinfachen kann, haben unsere 
Freunde erbracht. Lediglich die Umkonstruktion der 
alten Falle war erforderlich, und heute kann man 
mit einer Schloßtype durch kurzen Eingriff linke 
und rechte Schlösser herstellen. 


Forschung 


Der Zirkel für Form- und Gießtechnik hat sich u, a. 
mit der bisher erschienenen Literatur über das An- 
schnittsystem befaßt und sich Gedanken gemacht, 
wie diese Erkenntnisse wirkungsvoll in der Praxis 
angewandt werden können. Es wurden Gießversuche 
bei Grauguß mit einem völlig und einem nicht völlig 
gefüllten System durchgeführt. Die Freunde kamen 
dabei zu der Erkenntnis, daß ein nicht völlig gefülltes 
System für Grauguß das gegebene ist. Sehr günstig 
zeigte sich das Verhältnis fA : FL: fe = 1:18:19. 


Für das Anschnittsystem wurde eine Normenreihe 
(geometrisch gestuft) geschaffen und auf einer An- 
schnittafel mit allen Maßen dargestellt. Weiter wurde 
überlegt, wie diese Anschnittwerte jn die Hände des 
Handformers gelangen können. Wir entschlossen uns, 
einen handlichen Kasten zu konstruieren, in dem 
sich für einen gestuften Auslaufquerschnitt alle not- 
wendigen Anschnitteile geordnet und festgelegt 
befinden. Außerdem wurde auch daran gedacht, 
einen Schlackenlauf für Seiteneinguß und einen für 
Mitteneinguß einzulegen, um beim letzten abermals 
Kreislaufmaterial einzusparen. In einer Werkstatt 
müssen dann sämtliche Anschnittkästen (bei uns 
1-15) vorhanden sein bzw. von den gangbarsten 
Stufen sogar mehrere. 


Erwähnt muß noch werden, daß ein Nomogramm zur 
Berechnung des Auslaufquerschnittes entwickelt 
worden ist, so daß man mit sieben Strichen den 
richtigen Auslaufquerschnitt in 30 Sekunden berech- 
nen kann. Somit sind für jedes Gußstück der richtige 
Auslaufquerschnitt und die dazugehörigen Anschnitt- 
verhältnisse gegeben. 


Dieser Zirkel hat sich für 1962 neben anderen Auf- 
gaben vorgenommen, die theoretisch errechneten 
Werte in die Praxis umzusetzen und durch laufende 
Versuche in der Gießerei diese fortschrittlichen 
Methoden zu beweisen. 
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HAGEN JAKUBASCHK 


Ein einfaches 
Transistor-Prüfgerät 


Das Basteln mit Transistoren erfreut sich immer größerer Beliebt- 
heit und Verbreitung, nicht zuletzt weil die einzelnen Versuche viel 
einfacher und mit weniger Aufwand durchführbar sind, als das in der 
herkömmlichen Röhrentechnik der Fall war. Damit tritt aber gerade 
beim Bastler und Amateur oft die Forderung auf, einen Transistor 
schnell und unkompliziert auf seine wichtigsten Eigenschaften hin 
prüfen zu können. Für diesen Verwendungszweck muß das Prüfgerät 


natürlich so einfach wie möglich gehalten sein, 


Das hier beschriebene Gerät ermöglicht neben einer 
grundsätzlichen Prüfung auf Intaktheit (Kurzschluß 
oder Unterbrechung innerhalb des Transistors) eine 
überschlägige Funktionsprüfung auf Verstärkungs- 
wirkung sowie die unmittelbare Ablesung des 
Stromverstärkungsfaktors „Beta“ in der üblicher- 
weise benutzten Emitterschaltung (dieser Wert ist 
auf vielen Typen auch mittels Farb- oder Punkt- 
kennzeichnung gruppenmäßig angegeben). Außerdem 
kann der Kollektor-Reststrom bei offener Basis be- 
stimmt werden. Diese Eigenschaften sind die wich- 
tigsten für die Bastelpraxis. DieMessung desHF-Ver- 
haltens (Grenzfrequenz bei HF-Transistoren) ist nur 
mit größerem, für den Bastler nicht lohnenden Auf- 
wand möglich, sie hat für den Bastler ohnehin wenig 
Wert, weil die Eignung eines HF-Transistors für eine 
bestimmte Schaltung nur in dieser selbst mit Sicher- 
heit ermittelt werden kann. 

Außer einem Milliamperemeter für 1 mA Endaus- 
schlag enthält das Prüfgerät, wie die Schaltung zeigt, 
nur zwei Drucktasten T1 und T 2, einen dreistufigen 
Schalter S, eine Taschenlampenbatterie 4,5 V und 
drei Kleinwiderstände. Deren Werte und die Batte- 
riespannung müssen allerdings eingehalten werden. 
Der zu überprüfende Transistor wird mit seinen An- 
schlüssen Emitter, Basis und Kollektor bei E, B und 
C angeschlossen, wie im Bild angedeutet ist. Schalter 
S steht zunächst in Stellung 1, diese Stellung ent- 
spricht „Aus“ bzw. „Batterie-Kontrolle“. Für eine 
genaue Messung der Stromverstärkung ist es wichtig, 
daß die Batterie intakt ist und die vorgeschriebenen 
4,5 V hat. Um das zu prüfen, wird zunächst Taste T 1 
gedrückt. Bei einwandfreier Batterie muß dabei der 
Zeiger des Instrumentes genau bis zum Endanschlag 
1 mA ausschlagen..Danach kann die Prüfung begon- 
nen werden, indem S in Stellung 2 gebracht wird. 
Hierbei erfolgt die Prüfung auf Kurzschluß oder be- 
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schädigte Sperrschicht. Bei intaktem Transistor dar! 
der Zeiger ietzt nur etwas ausschlagen, höchstens 
aber %3 der Skala. Schlägt er bis zum Skalenende 
aus, darf die Prüfung nicht fortgesetzt werden! Der 
Transistor ist dann entweder defekt oder am Prüf- 
gerät falsch angeschlossen, Ist das Ergebnis einwand- 
frei, kann S in Stellung 3 gebracht werden. Nunmehr 
kann am Instrument der Kollektor-Reststrom ab- 
gelesen werden. Der höchstzulässige Wert ist aus den 
Datenblättern ersichtlich, für die Transistoren der 
ovalen Bauform (Typenreihe OC 810...823, GTr) 
und die Typen OC 870...72 sowie die Importtypen 
OC 44, 45, 169, 170, OC 70...72 darf er maximal 
0,8 mA betragen. Je geringer er ist, destogünstigerist 
das im allgemeinen. Hierbei ist allerdings zu beach- 
ten, daß der Kollektor-Reststrom stark temperatur- 
abhängig ist—der genannte Anhaltswert gilt für 20 °C 
Raumtemperatur —, deshalb soll der Transistor wäh- 
rend der Messung und kurz zuvor nicht mit den Fin- 
gern berührt werden (Körperwärrhe!). Tun wir das 
absichtlich, ist der Anstieg des Kollektor-Reststromes 
gut erkennbar. Zeigt sich bei der Prüfung ein all- 
mähliches selbständiges Ansteigen des Reststromes, 
wobei nach kurzer Zeit der zulässige Höchstwert 
überschritten wird, so deutet das auf einen fehler- 
haften Transistor (zu geringe Kollektor-Maximal- 
sperrspannung) hin. Solche Exemplare können 
eventuell noch in einfachen Schaltungen, die mit 
höchstens 1,5 V Batteriespannung arbeiten, benutzt 
werden. — Ist die Kollektor-Reststrommessung in 


Stellung 3 des Schalters S befriedigend ausgefallen, 
so drücken wir in der gleichen Schalterstellung die 
Taste T2. Jetzt muß der Kollektorstrom merklich 
ansteigen, andernfalls ist keine Verstärkerwirkung 
mehr vorhanden oder die Basis-Zuleitung im Tran- 
sistor beschädigt. Das Maß des Anstieges ist unmit- 
telbar der Wert des Stromverstärkungsfaktors. Hier- 
bei entspricht ein Anstieg um je 10 «A (0,01 mA) 
einer Einheit dieses Faktors. Bei einer üblichen 
30teiligen Instrumentskala entspricht also jeder Ska- 
lenstrich dem Verstärkungsfaktor 3. Bei der Ab- 
lesung muß jedoch der bei offener Taste T 2 
fließende Kollektor-Reststrom abgezogen werden. 
Zeigt unser Instrument mit 30teiliger Skala z. B. 
0.5mA Kollektor-Reststrom (= 15Skalenteile) und 
steigt der Ausschlag beim Drücken der Taste T 2 auf 
25 Skalenteile, so beträgt die Zunahme 25—15 = 10 
Skalenteile je Verstärkungsfaktor 3, die Stromver- 
stärkung dieses Transistors beträgt also 30. — Mit 
dieser Anordnung sind bei einwandfreien Transisto- 
ren mit nicht zu hohem Kollektor-Reststrom Verstär- 
kungsfaktoren bis knapp 100 meßbar. Höhere Werte 
kommen bei den derzeitigen Transistoren praktisch 
nicht ver. 

Für manche Schaltungen werden auf geringsten 
Reststrom oder hohe Verstärkung ausgesuchte Tran- 
sistoren gefordert, die mit diesem Prüfgerät aus 
einem vorhandenen Vorrat — eventuell sogar auf 
dem Verkaufstisch — ausgesucht werden können. 
Auch die für manche Schaltungen erforderlichen Tran- 
sistor-Paare können mit für die Amateurpraxis aus- 
reichender Genauigkeit zusammengestellt werden, 
zumal vom Hersteller ausgesuchte Paare noch nicht 
immer erhältlich sind. Zwei Transistoren gleicher 
Type sind als Paar geeignet, wenn 1. ihre Kollektor- 
Restströme möglichst niedrig, 2. weitgehend gleich 
groß sind und 3. die Stromverstärkung gleich ist. 
Allgemein also, wenn sie — mit dem Prüfgerät aus- 
gemessen — in allen Meßergebnissen bestmöglich 
übereinstimmen. Abweichungen von etwa 20 Prozent 
zwischen den Werten beider Transistoren sind dabei 
im allgemeinen noch zulässig. Zwei genau überein- 
stimmende Transistoren werden sich selten finden 
lassen, 


Aufgebaut wird das Prüfgerät in einer kleinen 
Schachtel, die im Deckel Instrument, Schalter und 
Tasten sowie im Innern die Batterie und Wider- 
stände trägt. Wer klein bauen will, kann auch drei 
Klein-Stabelemente ie 15 V (Gnomzellen Belfa 
Nr. 201) in Reihe schalten. — An der Seitenwand 
werden für den Anschluß des Prüflings entweder 
drei Klemmen oder — sehr praktisch — drei kleine 
festmontierte Krokodilklemmen. oder geschlitzte 
Federn vorgesehen, in die die Transistordrähte ein- 
geklemmt werden können. — Etwas kostspielig ist 
das Meßinstrument, das aber nicht unbedingt extra 
für den Transistorprüfer angeschafft werden muß. 
Fast jeder Bastler hat ein Vielfachmeßgerät (Multi- 
zet, Universalmesser u. ä, auch Selbstbauinstru- 
mente sind geeignet, wenn sie einen Gleichstrom- 
bereich für 1 mA haben), das hierfür mitbenutzt 
werden kann. An Stelle des Instrumentes in der 
Schaltung werden dann zwei Steckbuchsen vor- 
gesehen, über die das vorhandene, auf 1 mA ein- 
gestellte Meßgerät mittels kurzer Verbindungen an- 
geschlossen werden kann. Grundsätzlich können 
damit alle beliebigen Transistoren der Leistungs- 
klasse bis etwa 500 mW gemessen werden. 


Feintrieb 
für „Sternchen“ 
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Besonders zur Abendzeit können die Sender mit dem 
Drehkondensator nur mit großer Geduld eingestellt 
werden, und bei Erschütterungen verschwinden sie 
von selbst. Mit dem Feintrieb wird eine Übersetzung 
von 1:8 erreicht und die Senderwahl erleichtert. 


Der Feintrieb arbeitet nach dem’ Reibradprinzip und 
läßt sich deshalb ohne Eingriff in die bisherige Bau- 
weise nachträglich einfügen. Der Einbau erfolgt ohne 
zusätzliche Bohrungen, so daß keine Gefahr der 
Zerstörung für das „Sternchen“ besteht. 


Die Beschreibung erfolgt an Hand der Zeichnung 
(Abb. 1). Teil 1 ist das Einstellrad mit dem Reibrad- 
ansatz. Es wird aus 0,3 mm starkem Messingblech 
geschnitten und rundgefeilt. Anschließende Rändrie- 
rung ist wegen der besseren Griffigkeit zu empfeh- 
len, jedoch muß die dadurch entstehende Verdickung 
an den eingedrückten Stellen beseitigt und wieder 
auf Blechstärke gebracht werden. Genau zentrisch 
wird eine Hohlniete aufgelötet und mit einem 
Gummischlauch (Fahrradventilgummi) überzogen. 
Teil 2 ist die Klemmvorrichtung und besteht aus 


gebogenen 
8x32 mm, 1 mm stark. Die Schraube M 3 greift unten 
in ein Gewinde und erzeugt beim Anziehen die 


einem U-förmig Messingstreifen 


Klemmwirkung zur Befestigung am Sternchen- 
gehäuse. Teil 3 ist aus Federstahldraht etwa 1 mm ® 
in der gezeichneten Form gebogen und am Teil 2 
formschlüssig befestigt. Bei der Herstellung ist dar- 
auf zu achten, daß das Ende am Einstellrad parallel 
zur Einstellscheibe am „Sternchen“ steht. 

Der Einbau im Gerät ist denkbar einfach. Die Abb. 2 
zeigt, wie die vordere Deckplatte mit der Aufschrift 
„Transistor-Taschenradio*“ abzunehmen geht. Nun- 
mehr kann die Vorrichtung nach Abb.3 eingebaut 
werden. Die Befestigungsvorrichtung wird so ein- 
gestellt, daß der über die Stahlfeder wirkende An- 
preßdruck zur Mitnahme der Skalenscheibe aus- 
reicht. Bevor der Gehäusedeckel wieder aufgesteckt 
werden kann, ist die Aussparung den Erfordernissen 
entsprechend zu vergrößern, 


Wolfgang Hillig, Dresden 


Wir setzen heute die Veröffentlichung aus dem Heft 
4 1962 fort und erläutern den Bau für das 


Erdfernrohr 


(terrestrisches Fernrohr, 
1645 erfunden von Schyrl) 


Im Erdfernrohr muß man die Gegenstände aufrecht 
sehen. Es soll handlicher sein als das Himmelsfern- 
rohr. Die Umkehrung des Bildes geschieht dadurch, 
daß man zwischen Okular und Objektiv des astro- 
nomischen Fernrohres eine weitere Sammellinse 
(Umkehrlinse) setzt (Abb. 1). 

Mit der Handlichkeit sieht es noch sehr schlecht aus. 
Wollten wir, wie beim astronomischen Fernrohr, 
eine 40fache Vergrößerung erreichen, so würde das 
Erdfernrohr noch länger als das astronomische, und 
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zwar um die vierfache Brennweite der Umkehrlinse 
sein. (Die theoretischen Kenntnisse zur Berechnung 
der Brennweiten und der Linsen sind bereits im 
Heft 419%62 erläutert.) Wir begnügen uns mit einer 
vierfachen Vergrößerung und stellen fest, daß das 
Fernrohr immer noch verhältnismäßig lang wird. 
Deshalb ist es so konstruiert, daß es zum Tragen 
zusammengeschoben werden kann. 

In der Herstellung ist es ziemlich einfach, Am An- 
fang steht wieder die Beschaffung der Linsen. Nach 
ihren Abmessungen richten sich alle übrigen Maße. 
Im Mustergerät wurden folgende Linsen verwendet: 


Objektiv: 

1 bikonvexe Linse f = 160 mm, d = 40 mm 
Umkehrlinse: 

1 bikonvexe Linse f = 30 mm, d = 32 mm 
Okular: 


1 bikonvexe Linse f = 40 mm, d = 22 mm 


Die Vergrößerung ist V = fı : fe = 160 : 40 = 4fach 
Die Länge des Fernrohres | = fı + 4 X fu + h = 
160 + 120 + 40 = 320 mm, 

Das Rohr (1) ist aus Vinidur 48 Ø X 2 X 210 mm. 


Die Objektivlinse (2) kann, wie beim astronomischen 
Fernrohr, an den kleinen Ring der Objektivfassung 
(3) geklebt werden, oder, wie in der Konstruktion, 
zwischen kleinem und großem Ring der Fassung ein- 
gelegt werden. Zu diesem Zweck werden beide Ringe 
auf den Seiten, welche nach Einlegen der Linse zu- 
sammengeklebt werden, um die halbe Randdicke der 
Linse ausgespart. Dies muß mit einem scharfen 
Messer geschehen. Es wird genügen, wenn man in 
der Größe des Linsendurchmessers eine Sperrholzlage 
entfernt. Der lange Tubus (5), ebenfalls ein Vinidur- 
rohr 40 ® X 2 X 195 mm, ist im Außendurchmesser 
nur wenig kleiner als der Innendurchmesser des 
Rohres. Der übrige Raum wird mit dem Tuchschlauch 
(4) ausgefüllt, welcher diesmal an der Rohrwand fest- 
geklebt wird. Besser als Duosan oder sonstiger 
Alleskleber eignet sich dazu die Vinidur-Klebelösung 
PCD 13, PCM 13 oder PC 10 (Gebrauchsanweisungen 
beachten; feuergefährlich!). 


Die Umkehrlinse {7) ist wiederum zwischen die bei- 
den Ringe der Fassung (6) gelegt. Die Fassung muß 
straff im langen Tubus sitzen. Beim Einschieben 
achtet man darauf, daß gegen das Holz und nicht 
eiwa gegen die Linse gedrückt wird, 


Auch der Okulartubus (9) ist ein Stück Vinidurrohr 
von 25 Ø X 1,5 X 50 mm. Beim Wickeln des 
Zwischenringes (8) aus vielen Lagen 25 min breiten 
Papierbandes darf die erste Lage nicht am Tubus 
festkleben, damit derselbe sich später auch noch 
verschieben läßt. Die in der Zeichnung hinten an 
den langen Tubus und an den Zwischenring geklebte 
Ringscheibe aus Sperrholz 43 d& X 3 mm soll ver- 
hindern, daß der lange Tubus beim Zusammen- 
schieben des Ferncohres in das Rohr rutscht. Das 
Okular (10) mit der Okularfassung (11) sitzt nicht ganz 
am Ende des Okulartubus wie beim astronomischen 
Fernrohr. Der Abstand von der Augenmuschel (12) 
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muß ausprobiert werden. Er ist richtig, wenn das 
Bild im Gesichtsfeld des Okulars voll ausgezeichnet 
ist. Beim Näherrücken an die Augenmuschel wird im 
Gesichtsfeld auch die Rohrinnenwand sichtbar. Beim 
Abrücken schneidet man vom Bildrand immer mehr 
ab. 


Die Augenmuschel (12) dient zum Schutz des Auges. 
Für den Anstrich gilt das gleiche wie beim astrono- 
mischen Fernrohr. 


Statt des bikonvexen Okulars können auch zwei 
Brillengläser (Menisken), das sind konkavkonvexe 
Linsen, verwendet werden. Die Gläser müssen 
gleiche Brennweite haben, und zwar je 320 mm. Diese 
Brennweite ergibt sich aus der Formel für zu- 
sammengesetzte Linsen: 


are l,l, Danach ist 

TeS ASI 

1, 1 gd a2; ta 6mm 
f 320 320 320 2 
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Die Anordnung der Linsen geht aus Abb. 2 hervor. 
Diese Anordnung ermöglicht es uns auch, eine Blende 
einzusetzen, um die störenden Randstrahlen zu 
dämmen. Die Länge I des Rohres (l) vergrößert sich 
um die halbe Länge der Objektivfassung. 


Gottfried Lothmann 


Lichtschachtrückwand für Praktica FX 2 


Jeder, der einmal in den Lichtschacht der Exakta 
Varex geschaut hat, weiß den Wert eines guten 
Lichtschachtes bei der Beurteilung des Mattscheiben- 
bildes zu schätzen. Nicht jeder aber ist finanziell 
in der Lage, sich eine Exakta Varex zu kaufen. 

Nun ist ja die Praktica FX 2 für viele Amateure 
preisgünstiger und auch wegen der vielen guten 
Eigenschaften, mit denen sie dem Amateur fast 
alle Gebiete der Fotografie erschließt, der goldene 
Mittelweg. Aber wie so oft ist auch hier nicht alles 
Gute beisammen. Zwar ist der Lichtschacht, von dem 
ja schon am Anfang die Rede war, formschön -— aber 
ist er auch zweckmäßig? Leider muß man diese Frage 
verneinen. Der Lichtschachtdeckel schirmt zwar das 
von vorn kommende Licht gut ab — es fehlt jedoch 
die abgeschirmte Rückseite; oft der Grund für ein 
blasses Mattscheibenbild. 

Um diesem Übel abzuhelfen, habe ich die abgebildete, 
leicht aufsetzbare Lichtschachtrückwand gebastelt. 
Sie besteht aus der Rückwand mit den beiden durch 
ein Scharnier drehbaren Außenwänden. Zwei Federn 
sorgen dafür, daß die Außenwände gegen den inneren 
Raum des Lichtschachtdeckels drücken. An der Rück- 
wand sind zwei Federn angelötet (bzw. angenietet), 
die es gestatten, die Lichtschachtrückwand ähnlich 
dem Umkehrprisma einzusetzen. Der Eıfolg ist ver- 
blüffend. Man erhält jetzt ein gut abgeschirmies und 
somit ein gut zu beurteilendes Mattscheibenbild. 


Alfred Gottschalk, Magdeburg 
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it Hilfe dieser Hobelvorrichtung ist es möglich, 
Me alle Hobelarbeiten auszuführen. Es ist 

selbstverständlich jedem Bastler überlassen, 
den Aufbau der Vorrichtung nach eigenem Ermessen 
zu verändern. Meine Gedanken beim Bau waren: 
geringe Kosten, robust im Aufbau, einfacher Mecha- 
nismus, 


Bankplatte 


Zum Bau der Platte verwendete ich Rotbuchenholz 
(alte Schulbänke) in den Abmessungen 1000X300 mm. 
Bevor ich die Bankhakenlöcher mit Säge und Stech- 
beitel ausarbeitete, bohrte ich auf der linken oberen 
Seite je ein Loch mit dem Zentrumbohrer. Diese 
werden beim Ausstemmen der Bankhakenlöcher 
geteilt und dienen zum Halten der Nase des Bank- 
hakens. Anschließend sägte und stemmte ich die 
Bankhakenlöcher und die Ecke für den beweglichen 
Bankhaken aus. 


Beweglicher Bankhaken (Zuggriff eingesetzt). 
Rechts: Beweglicher Bankhaken (Rückseite). 


Rückansicht der Bank mit Zugfeder, > 


Die Maße der Halterung für die Achse können der 
entsprechenden Zeichnung entnommen werden. Nach- 
dem die Vorderverkleidung angeschraubt worden 
ist, wird die gesamte Platte mit Schleifpapier geputzt. 


Beweglicher Bankhaken 


Die Maße des Hakens sind der Zeichnung zu ent- 
nehmen. Die Bohrung für die Achse ist mit dem 
Zentrumbohrer durchzuführen. Die obere hintere 
Seite ist schräg zu schlitzen und eine Querachse aus 
ö mm Rundmaterial einzusetzen. Diese Achse dient 
zum Einhaken des Spanngerätes. Die Holzschraube 
ander Seite des Bankhakens dient zur Halterung der 
Zugeinrichtung. 

Das Spanngerät besteht aus 5-mm-Rundmaterial, 
welches ‘vorn angewinkelt ist. An der Rückseite 
befindet sich der Holzgrift. s 


Bankhaken 


Die Maße des Bankhakens sind der Zeichnung zu 
entnehmen. An der Rückseite ist 10 mm vom oberen 


Rand eine Nase aus Rundmaterial angebracht. Diese 
Nase verhindert das Durchrutschen des Hakens, 


Zugeinrichtung 

Ein ausgedienter PKW-Reifen wird in 10 mm breite 
Streifen geschnitten, Die einzelnen Streifen werden 
zu einem, Bündel zusammengenommen und mit 
Fäden umwickelt. Das Bündel wird in der Mitte 
zusammengelegt. Die beiden Enden liegen nun neben- 
einander. Eine Seite des Bündels wird am beweg- 
lichen Bankhaken befestigt, die andere an der Bank- 
platte. 


Befestigung der Hobelvorrichtung 


Ich befestige die Hobelvorrichtung mit zwei kleinen 
Schraubzwingen am Tisch. Selbstverständlich ist dies 
nicht die einzige Lösung. Hat man z, B. einen alten 
Tisch zur Verfügung, so kann die Platte auch fest 
aufgeschraubt werden. Abschließend lackierte ich 
meine Hobelvorrichtung. Horst Hanske, Potsdam 
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Für physikalische oder chemische Expe- 
rimente ist eine empfindliche Waage 
oftmals unentbehrlich. Mit der in der 
nachstehenden Selbstbauanleitung be- 
schriebenen Hornschalenwaage kann 
man bis auf 10 mg genau wiegen. Das 
Schneidenlager und die Fadenaufhän- 
gung der Waagschalen am Waagebalken 
gestatten ein reibungsarmes Schwingen 
des Waagebalkens. 


Abb, 1. Die Aufhängegabel 1 wird aus 
Stahlblech gefertigt. Der Waagebalken 
2 besteht aus Dübelholz von 10 mm 
Durchmesser. Als Zeiger dient ein 
Nagel (2,5 mm ø X 65 mm), der am Kopf 
geschlitzt und an die Lagerschneide ge- 
lötet wird. 


"Einzelheitbei A _ 


Die Lagerschneide ist fest eingepreßt und 
mit Duosan verleimt. Der uga rst ongelötel. 


Bohrung durchgehend; 
gestrechte lange 191; 
der Haken ist in der Gabel 
U-förmig um en 
ae UNG S? drehbar. 


Einzelheit bei 8 


-Als- Waagschalen eignen sich Kunststoffdeckel von 
Marmeladegläsern. Diese erhalten am Rand drei 


Fäden von,etwa 180 mm Länge befestigt. Die freien 
Fadenenden werden am S-Haken 3 miteinander ver- 
knotet. Durch jede Bohrung am Ende des Waage- 
balkens wird ein Stück Faden gezogen und zu einer 


Schlaufen werden die S-Haken mit den Waagschalen 
eingehängt. Die Waage wird abgeglichen, indem 
`| unter die Waagschale, die zu leicht erscheint, dünne 

Pappe oder Papierstreifen geklebt werden. Der 


Zeigers (Nagelspitze) in der Mitte der Bohrung 4 
sichtbar ist. Beim Wägen muß die Waage mit der 
Hand hochgahoben oder an einem Haken aufgehängt 
werden. 

"Ein spezielles Stativ zum Aufhängen zeigt Abb. 2, 
Die Säule 2 wird aus Vierkantholz hergestellt und in 
das Grundbrett 1 eingedübelt und verleimt. Am hin- 
teren Ende des Hebels 3 wird ein Faden befestigt, der 


Bohrungen im gleichen Abstand, in welche man. 


etwa 15 mm langen Schlaufe verknotet. In diese _ 


"Waagebalken steht waagerecht, wenn die Spitze des 
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über die Schnurrolle 4 zum Kopf 5 geführt und dort 
angeheftet wird. Schnurrollen sind erhältlich in Ge- 


schäften für Radiobastlerbedarf. Der Knopf 5, der 


aus Rundholz gefertigt werden kann, wird auf das 
‚Grundbrett so aufgeschraubt, daß er stramm drehbar 
ist. Durch Drehen dieses Knopfes kann die am Hebel- 
arm 3 aufgehängte Waage gehoben oder gesenkt 
werden. Durch das Aufsetzen der Waagschalen auf 
das Grundbrett wird verhindert, daß der Waagebal- 
ken stark ausschwihgt. 


Ungenauigkeiten, die beim Bau der Waage auftreten, 
können durch Wägen nach folgendem Beispiel aus- 
geglichen werden. 


Beispiel: 7 g Schwefelblüte sind abzuwiegen. 
Ein 5- und ein 2-g-Wägestück werden in die linke 
Waagschale gelegt. In die rechte Schale wird Sand 
eingeschüttet, bis der Zeiger im Fenster sichtbar wird. 
Die Wägestücke werden danach aus der Waagschale 
genommen und durch Schwefelblüte ersetzt. 


W. Wosnizok 


Bleiben die Halbleiter Stiefkind? 


Fortsetzung von Seite 27 


die Einplanung eines anderen Betriebes für die 
Serienproduktion (es’ klingt unglaubhaft, ist aber 
leider wahr) ganz einfach versäumt. Erfolg: Die 
volkseigene Geräteindustrie ist, nachdem hier schon 
längere Zeit mit eigenem Aufkommen :gearbeitet 
wurde, seit 1959 wieder auf Importe angewiesen. 
Bis heute ist noch nicht bekannt, wann und wo 
zukünftig Fotodioden gefertigt werden. 


Alles in allem: Unsere Halbleiterproduktion hat den 
Weltdurchschnitt noch längst nicht erreicht. Die 
Qualität unserer Transistoren läßt zur Zeit ebenfalls 
noch zu wünschen übrig, während unsere Diodenterti. 
gung bis auf die Typenauswahl durchaus als gut zu 
bezeichnen ist. Eine gewisse Beschleunigung ist von 
dem jetzt begonnenen Informations- und Dokumen- 
tationsaustausch mit der Sowjetunion zu erhoffen, 
deren erstes Ergebnis uns — leider nicht vor 1963 — 
in dem zur Zeit im HWF entwickelten UKW-Transi- 
stor begegnen wird. Der Dokumentationsaustausch 
allein kann aber nicht die Lösung sein, wenn nicht 
endlich auch die Planung und Zusammenarbeit aller 
Beteiligten — von der Geräteindustrie über Groß- 
handel, Hersteller HWF bis zur VVB Bauelemente, 
Staatliche Plankommission und Volkswirtschaftsrat 
— realer als bisher gestaltet und entscheidend ver- 
bessert werden. Die hier getroffenen und noch zu 
treffenden konkreten Maßnahmen werden unsere 
Leser und’uns besonders interessieren. 


Es wird im Zusammenhang mit diesem von jeher 
akuten Problem viel von anfänglichen Fehlern und 
Versäumnissen bei der Planung und im Anlauf 
unserer Halbleiterfertigung gesprochen. Seinerzeit 
führte man die anfängliche Unterschätzung der da- 
mals noch neuen Halbleitertechnik als Hauptursache 
an und versprach sich von der Fertigstellung des 


Halbleiterwerkes in Frankfurt eine baldige Besse- 
rung der Situation. Wir verkennen keineswegs die 
großen Schwierigkeiten, die auf diesem — für uns 
technisches Neuland bedeutenden — Fachzweig zu 
überwinden waren und beispielsweise schon bei der 
Gewinnung des erforderlichen Reinst-Germaniums 
begannen. Aber das alles sollte eigentlich längst nicht 
mehr aktuell sein. Der Rückstand ist heute zu groß, 
um ihn allein mit Startschwierigkeiten entschuldigen 
zu können. Natürlich interessieren uns auch die 
Gründe für diesen Rückstand, aber es geht hier nicht 
nur darum, es geht um das Aufholen, Einige unserer 
sozialistischen Nachbarstaaten haben inzwischen be- 
wiesen, daß dieses Aufholen möglich ist. Unter nahe- 
zu ‚gleichschweren Ausgangspositionen haben sie uns 
in Entwicklung und Fertigung weit überholt. 


„Jugend und Technik“ konnte schon des öfteren, wie 
zum Beispiel in Heft 1/1962 in dem Artikel „SRC in 
44 Tagen“, darüber berichten, wie junge Ingenieure, 
Techniker und Arbeiter bestehende Schwierigkeiten 
schnell und erfolgreich überwinden halfen. Auch in 
dem vorliegenden Heft zeugt der Beitrag „Wo die 
Arbeit glücklich macht“ von der Kraft und dem 
Schöpfertum der Arbeiterklasse. Sollten solche Er- 
folge nicht auch auf dem Gebiet der Halbleiter- 
fertigung erzielt werden können? Wir fragen deshalb 
die Direktion des HWF, die VVB Bauelemente und 
Vakuumtechnik sowie die verantwortlichen Kollegen 
der Staatlichen Plankommission und des Volkswirt- 
schaftsrates: Was ist getan worden und wird getan, 
um unsere Halbleiterfertigung so schnell und soweit 
wie möglich an den technischen Weltstand heran- 
zuführen. Inwieweit stützt man sich hierbei schon 
genügend auf die Erfahrungen und Verbesserungs- 
vorschläge der Werktätigen? 
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Herstellung von Salpetersäure mm)» 


Die Salpetersäure gehört zu den wichtigsten an- 
organischen Grundchemikalien. Sie ist unentbehr- 
lich für die Herstellung zahlreicher anderer Chemie- 
produkte. Insbesondere wird sie in der Düngemittel- 
industrie zur Erzeugung stickstoffhaltiger Dünger 
(z. B. Ammonnitrat, Kalkammonsalpeter und Nitro- 
phoska) eingesetzt. In den organisch-chemischen In- 
dustrien dient sie — gemeinsam mit der Schwefei- 
säure angewandt — zur Nitrierung organischer Ver- 
bindungen. Diese Umsetzung hat eine wichtige Be- 
deutung zur Herstellung von Farbstoffen, Lacken und 
Sprengstoffen. 

Ein besonderes Anwendungsgebiet der Salpetersäure 
ergibt sich aus ihrer Eigenschaft, alle Metalle außer 
Gold und Platin zu lösen. Diese Metalle lassen sich 
durch Salpetersäure aus Legierungen scheiden 
(„Scheidewasser"). 

Unsere Republik verfügt über eine beachtliche Sal- 
petersäureproduktion. Produktionsanlagen befinden 
sich im VEB Farbenfabrik Wolfen, VEB Elektro- 
chemisches Kombinat Bitterfeld und im VEB Leuna- 
Werke Walter Ulbricht. 

Salpetersäure wird "heute in großtechnischem Maß- 
stab fast ausnahmslos durch katalytische Oxydation 
von Ammoniak hergestellt. Die Grundlagen dafür 
wurden von W. Ostwald 1908 geschaffen (Ostwald- 
Verfahren). 


WOLLT IHR SELBST 
EXPERIMENTIEREN? 


Habt Ihr Freude daron, in die Geheimnisse der Chemie 
einzudringen? Dos Chemie -Experimentierbuch zeigt 
Euch, wie Ihr mit einfochen Mitteln Versuche ausführen 
könnt. Ausgehend von den Versuchen erklären die 
Verfasser die chemischen Vorgänge und erläutern die 


Technologie der großen chemischen Betriebe. 


Ein interessantes Buch für junge Menschen — ab Juli 
In jeder Buchhandlung erhältlich. 


Mit zohlreichen 
Fotos 


E. Grosse 
Ch, Weissmantel 
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Ausgangsstoffe sind Ammoniak und Luftsauerstoft. 
Beide werden über ein Ansauggebläse einem Filter 
zugeführt. Ein Gemischregler sorgt dafür, daß im 
Gemisch etwa 10 Prozent Ammoniak und 90 Prozent 
Luft enthalten sind. Im Filter befinden sich Kera- 
mikkerzen oder Baumwolltuch, wodurch Verunreini- 
gungen zurückgehalten werden. 

Das so vorbereitete Reaktionsgemisch gelangt nun 
über Wärmeaustauscher (Vorwärmen auf 200 °C) in 
die Verbrennungsöfen. Diese bestehen aus Chrom- 
nickelstahl und haben einen Durchmesser von etwa 
3 m. Im .Innern ist ein Platin-Rhodium-Netz als 
Katalysator angeordnet. Im unteren Teil des Ofens 
befindet sich eine Wasserrohrkühlung. 

Das Gasgemisch wird am Katalysator umgesetzt: 

2 NH; +50 XP 2 NO + 3 H:O + 107 Kcal 


Es erhitzt sich dabei sehr stark (800 °C), trifft mit 
hoher Strömungsgeschwindigkeit auf die Kühlrohre 
und verläßt den Ofen mit etwa 275 °C. 

Im Wärmeaustauscher wird seine Tempefatur auf 
90 °C und durch weitere Kühlung auf 30 °C herab- 
gesetzt. 


Das Reaktionsgemisch wird nun durch eine Batterie 
von Absorptionstürmen geführt. Im Gegenstrom wird 
es mit Wasser berieselt. Sauerstoff ist im Reaktions- 
gemisch noch vorhanden. In den Absorbern laufen 
folgende Reaktionen ab: 


—- > 2 NO: 


2NO-+O; 
2 NO: + H:0 > HNO, + HNO; 
HNO; + NO: > HNO, + NO 


Die entstehende Salpetersäure ist etwa 50prozentig. 
Die Absorber sind etwa 20 m hoch und haben 5 m 
Durchmesser. 

Das aus den Absorbern kommende Restgas wird in 
einem Waschturm mit Kalkmilch berieselt und damit 
von Resten nitroser Gase befreit. 

Die Salpetersäure wird gewöhnlich in einer Kon- 
zentrationssäule weiter angereichert. Das kann aller- 
dings nicht durch Destillation geschehen. Man ver- 
mischt die Salpetersäure innig mit konzentrierter 
Schwefelsäure. Das Gemisch fließt über die Glocken- 
böden der Kolonne nach unten. Ihm strömt Wasser- 
dampf entgegen. Die Salpetersäure destilliert über 
den Kopf der Kolonne ab. Sie wird durch Kühlung 
kondensiert und verläßt das Werk mit einer Kon- 
zentration von 98 Prozent. 


Die Schwefelsäure wird in einem Verdampfer wieder 
konzentriert und in den Prozeß zurückgeführt. 


Dr. H. Wolffgramm 


SANPETERSRURENERITENUNG 
(DURCH AMMONIAKOXYDATION) 


Ammoniak 
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Ein neues Pferd 
aus dem Zschopauer Stall 


In hübscher Farbgebung und auf der Grund- 
lage des bisherigen ES-250-Fahrgestells kam 
die neue ES-390 heraus, die der junge Mann 
gerade den zünftigen Sozias vorstellt. 


Einige technische Daten 
des ES-300: 


...  Einzylinder-Zweitakt 
Verdichtung . 8,8:1 
Leistung PS . .. 18,5 bei 5200 U/m'n 
Anzahl der Getriebegäng 4 
Rodstand mm 1325 
Verbrauch 1/100 km 3,2—5,2 (4,2—6,0 mit 
Seitenwagen) 
120 km/h (95 mit 
Seitenwagen) 


